Finnhostess-kiitos! 


Edellisessä numerossamme kerroimme Finnairin Finnhostess-emäntien vie- 
railusta Tampellassa. Käynnin jälkeen saimme kiitoskortin — se on tässä! 
Finnhostessien — Atlantin-koneiden erikoisemäntien — virkapuvun värit on 
suunnitellut Nana Suni. Siinä vaihtelevat sininen ja valkoinen. Itse asun on 
suunnitellut Anna-Liisa Nieminen. 


Finnairin ensimmäinen suora Amerikan-lento ajoittui viime toukokuun 15 
päivälle, jolloin linjan ensimmäinen kone ”Paavo Nurmi” nousi ilmaan 
Helsingin lentoasemalta mukanaan 130 matkustajaa. Kone oli loppuun- 
myyty. Toisen saman linjan koneen nimi on ”Jean Sibelius”. Itse koneesta 
— DC-8-62 — kerrotaan enemmän toisaalla lehdessämme. 


Kansi: 


Lippumme tuulessa, auringon alla, 
korkene taivahan ääriä päin 
vapauden riemua hulmuamalla 
polvesta polveen näin! 


3/1969 


Tampella 1968 


Otteita yhtiön vuosi 


Kertomusvuoden = aikana osoitti 
suhdannekäyrä yhtiön tärkeimpien 
tuotteiden osalta jatkuvaa parane- 
mista, joka oli yhä selvemmin ha- 
vaittavissa vuoden 1968 jälkipuolis- 
kolla. Tämä koskee ennen kaikkea 
puunjalostussektoria. Tarjonnan ja 
kysynnän saavutettua kansainvälisil- 
lä markkinoilla paremman tasapai- 
non vakaantui myös vähitellen hin- 
tataso, joka vuoden ensi puoliskolla 
varsinkin fluting-kartongin osalta oli 
saavuttanut aallonpohjan. Korkeat 
vientimaksut, jotka yksinomaan yh- 
tiön puunjalostustuotteiden osalta 
nousivat noin 17 milj. markkaan, vai- 
kuttivat kuitenkin tuntuvasti loppu- 
tulokseen. 

Konepajan ekspansio jatkui me- 


kertomuksesta 


jatkuvasti painetta hintatasoon näh- 
den. Kun runsaasti puolet konepa- 
jan toimituksista vuonna 1968 meni 
kotimaisille tilaajille, aiheutti Suo- 
men markan devalvointi konepajal- 
le lisääntyneitä raaka-ainekustan- 
nuksia ilman vastaavaa lisäystä Suo- 
men markan määräisissä lopullisis- 
sa myyntihinnoissa. Sama koskee 
vielä suuremmassa määrin tekstii- 
lisektoria, jonka tuotannosta noin 
75 % myydään kotimarkkinoilla. 


Yhtiön koko liikevaihto vuonna 
1968 oli 351,9 milj. markkaa sen ol- 
tua edellisenä vuonna 266,8 milj. 
markkaa. Jos devalvoinnin vaikutus 
hintatasoon poistetaan, oli myynti- 
arvon todellinen lisäys verrattuna 
vuoteen 1967 noin 18 %o. 


ampella 


tänään 


Kitimat'issa Brittiläisessä Colum- 
biassa Kanadassa aloitettiin viime 
vuonna suurten teollisuuslaitosten 
rakennustyöt. Sahan, jonka tuotan- 
tokyky arvioidaan 65.000 standardik- 
si vuodessa, lasketaan käynnistyvän 
syksyllä 1969. Selluloosa-, paperi- ja 
kartonkitehtaan toiminta alkaa syk- 
syllä 1970. Tehdas on suunniteltu 
tuottamaan — 900 tonnia kartonkia 
vuorokaudessa. Pääkoneet on ti- 
lattu Suomesta, osittain Tampellalta. 

Joulukuussa 1968 teki yhtiön hal- 
litus päätöksen Inkeroisten höyry- 
voimalaitoksen huomattavasta laa- 
jentamisesta. Tarkoitus on lisätä voi- 
malaitoksen kapasiteettia noin 80 
MW:lla. Tämä laajennus on myös 
välttämätön edellytys Anjalan sano- 


nestyksellisesti koko vuoden ja ti- malehtipaperitehtaan tuotannon 
lauskanta vuodenvaihteessa oli hy- Investoinnit nousivat kertomus- = suunnitellulle —lisäykselle. Uuden 
vä. Kova kilpailu aiheutti kuitenkin — vuonna 26,6 milj. markkaan. höyryvoimalaitoksen — kustannukset 
KOTIMAINEN JA ULKOMAINEN MYYNTI 1968 
Kotimainen Ulkomainen Yhteensä 
myynti mk Yo myynti mk %/o mk 
Pellavatehdäs maksattaa aa ma tae 18.298.713,— 72,13 7.067.128,40 27,87 25.365.841,40 
Lapinniemen Puuvillatehdas .......... 15.772.646,71 79,37 4.099.492,21 20,63 19.872.138,92 
KONOP AJA... saa sta UNA +204 N 60.939.926,78 53,13 53.770.456,95 46,87 114.710.383,73 
PUUNJALOSTUS aanat mins MEN v taista 6 aus.310 0 14.683.933,65 8,72 153.672.208,44 91,28 168.356.142,09 
Kartonginjalostus (Tambox) ........... 11.124.342,65 56,90 8.425.463,29 43,10 19.549.805,94 
VOR ATV YTEUD <. ai a TVT Tane ME 0la 10 = 4.050.191,63 100,00 = — 4.050.191,63 
124.869.754,42 35,48 227.034.749,29 64,52 351.904.503,71 


ja 


YHTIÖN MYYNNIN JAKAUTUMINEN TUOTTEITTAIN 1968 


Tekstiiliteollisuuden 
myynti 12,8 % 


Sähkövoiman 
myynti 1,1 % 


Metalliteollisuuden 
myynti 32,6 % 


arvioidaan noin 40 milj. markaksi. 
Laitos tulee valmistumaan vuonna 
1971. 


Kasvanut liikevaihto sekä kone- 
pajan kotimaisille ostajille myöntä- 
mät luotot yhdessä yllä mainittujen 
investointien kanssa ovat tehneet 
välttämättömäksi uusien lainojen 
ottamisen. Kotimaisilla markkinoilla 
vallitsevan kireän rahatilanteen 
vuoksi on ollut pakko hankkia nä- 
mä luotot suurimmaksi osaksi ulko- 
mailta. 


TEKSTIILITEHTAAT 


Tekstiilitehtaittemme — nettolasku- 
tus kasvoi edelliseen vuoteen ver- 
rattuna 7 % ja ylti 45,2 milj. mark- 
kaan. Viennin osuus tästä oli 11,2 
milj. — markkaa. — Lisääntyneeseen 
myyntiin vaikutti pääasiallisesti pei- 
te- ja puuvillatuotteiden hyvä me- 
nekki kotimaan markkinoilla. 

Siitä huolimatta että työaika lisät- 
tyjen — viisipäiväisten — työviikkojen 
vuoksi lyheni, saattoivat sekä keh- 


Pääkonttori 


Yhteensä 


räämö että kutomo ylittää tuotan- 
nossa edellisen vuoden luvut yh- 
teensä 2 %o:lla. Uusi peitetehdas 
Messukylässä työskenteli täysitehoi- 
sesti kolmessa vuorossa tuotannon 
kasvaessa 48 % edellisen vuoden 
lukuja suuremmaksi. 

Pääosa —tekstiilitehtaitten inves- 
toinneista vuoden aikana sijoitettiin 
tuotantokoneiston rationalisoimi- 
seen. Näin saatiin suoritetuksi puu- 
villakehräämön automatisoinnin en- 
simmäinen vaihe. Myös kutomoihin 
hankittiin vuoden aikana uusia syös- 
tävättömiä kutomakoneita sekä jac- 
guardkoneita. 

Viimeistämön lisärakennukseen 
varattiin paikka uudelle painoko- 
neelle, joka käynnistettiin vuoden 
vaihteessa ja joka siten teki mah- 
dolliseksi tuotteiden jatkuvan jalos- 
tamisen. 

Sekä puuvillan että jutin hinnat 
vaihtelivat voimakkaasti viime vuo- 
den aikana, kun taas muiden teks- 
tiiliraaka-aineiden hinnat pysytteli- 
vät vakaina. 


Tekstiiliteollisuus 


Puunjalostusteollisuus 


Puunjalostusteollisuuden 
myynti 53,5 % 


Toimihenkilöiden ja työntekijäin lukumäärä 31. 12. 1968 
466 
1.534 
Metalliteollisuus 2.541 
2.749 
7.290 


Työllisyystilanne oli vuoden aika- 
na hyvä ja suurimpana huolen ai- 
heena oli ammattitaitoisen työvoi- 
man saanti vuorotyöhön. 


Tekstiilitehtaitten — työntekijämää- 


rä vuoden lopussa oli 1370 hen- 
kilöä. 

KONEPAJA 

Konepajan tuotannon wolyymin 


kasvu jatkui edelleen kertomusvuo- 
den aikana samalla kun tauskanta 
kasvoi. 


Paperikoneiden ja muiden puun- 
jalostuskoneiden = vientimarkkinointi 
oli erittäin aktiivista ja johti vuoden 
aikana kolmeen suureen tilaukseen: 
Inland Container Corporation tilasi 
aalloituskartonkikoneen uuteen teh- 
taaseen Tennesseen valtioon. Euro- 
can Pulp and Paper Co. Ltd.. kraft- 
liner-koneen = Brittiläiseen Colum- 
biaan sekä V/O Prommashimport 
taivekartonkikoneen Neuvostoliit- 
toon. Pineville Kraft Corporationille 


KONEPAJAN TUOTANNON ARVON JAKAUTUMINEN TUOTE- 


Muut tuotteet 
TA2 N 


Vesiturpiinit 


ja luukut 7, 


Diesel-moottorit 
12,6 % 


RYHMITTÄIN VV. 1964—1968 


[f 


Paperi- ja puun- 
jalostuskoneet 
51,5 % 


TAMPELLAN TEKSTIILITEOLLISUUDEN RAAKA-AINEKÄYTTÖ 1968 


Puuvilla 2206 tonnia 


Raion 


Louisianaan toimitettu kraftliner-ko- 
ne käynnistettiin. Italiaan toimitettiin 
kartonkikoneen ns. märkäpään lait- 
teet Cartiere di Veronalle. Puuhio- 
mon koneistoja toimitettiin Ruotsiin 
(Kvarnsveden), Norjaan (Follum), 
Italiaan (Avezzano ja Sarda) ja Suo- 
meen Rauma-Repola Oy:lle. 
Vuoden suurin toimitus oli Savon 
Sellu Oy:n aalloituskartonkitehtaan 
koneisto ja kattilalaitos, jotka aika- 
taulun mukaisesti käynnistettiin vuo- 
den aikana. Oy Kyro Ab:n kartonki- 
koneelle suoritettiin laaja uusinta. 
Uusista 'kattilatilauksista mainitta- 
koon Kymi Oy:n teollisuuskattila ja 
Kiinaan tilattu soodakattila. Uudel- 
leen virinnyt kiinnostus Pohjois- ja 
Itä-Suomen vesivoiman rakentami- 
seen johti siihen, että konepaja sai 
turpiinitilauksia — Kemijoki — Oy:ltä, 
Pohjolan Voima Oy:ltä ja Kuurnan 
Voima Oy:ltä. Lisäksi tilasivat Oy 
Nokia Ab ja Jyllinkosken Sähkö Oy 
turpiineja. Nämä tilaukset käsittivät 
yhteensä 10 turpiinia. 
Atomireaktorien osien ja kemian 
teollisuuden — laitteiden — valmistus 
pääsi laajaan käyntiin Messukylään 
vuoden alussa valmistuneessa uu- 
dessa 'kokoonpanohallissa. Vuoden 
lopulla valmistui Messukylään toi- 
nenkin halli, joka on rakennettu 
yhä laajenevan teräsrakenteiden 
valmistuksen tarpeisiin. 
Paineilmakoneosaston toiminta 
laajeni edelleen voimakkaasti. Sen 
laskutus nousi yli kaksinkertaiseksi 
edelliseen vuoteen verrattuna, osit- 


ANJALAN PAPERITEHTAAN, 


404 tonnia 


tain uusien tuotteiden, osittain laa- 
jenevien — markkinoiden johdosta. 
Vuoden aikana tehtiin Romanian 
kanssa lisenssisopimus, joka oikeut- 
taa sikäläisen tehtaan valmistamaan 
eräitä Tampellan konstruoimia po- 
rakoneita. 

Vuoden laskutus oli 114,7 milj. 
markkaa. Jos devalvaation vaikutus 
vientihintoihin vähennetään, oli lIi- 
säys edelliseen vuoteen verrattuna 
46 %o. Lisäystä on tarkastettava pi- 
temmältä kaudelta, jolloin nähdään, 
että vuotuinen laskutus on noussut 
keskimäärin yli 17 % vuodesta 1964 
laskien. 

Työntekijämäärä oli vuoden vaih- 
teessa 1747 ja toimihenkilöitä oli 
794. 


PUUNJALOSTUSTEOLLISUUS 
INKEROISTEN TEHTAAT 


Anjalan Paperitehtaal- 
la on vallinnut täystyöllisyys koko 
vuoden ajan. Tuotannon määrä kas- 
voi 109.468 tonniin eli edelliseen 
vuoteen verrattuna 2.436 tonnilla. 

Inkeroisten Kartonki- 
tehtaitten kaikki koneet ovat 
oileet koko vuoden tolminnassa. 
Kartongin kysyntä, joka oli vuoden 
alkukuukausina laimeata, parantui 
selvästi vuoden loppua kohden. 
Tuotanto nousi v. 1968 96.903 ton- 
niin eli edelliseen vuoteen verrat- 
tuna 11.466 tonnilla. 

Puoliselluloosatehtaan 


Juti 1361 tonnia 


Synteettiset 323 tonnia 


tuotanto on kokonaisuudessaan käy- 
tetty Inkeroisten Kartonkitehtailla. 

Sahan tuotanto on ollut nor- 
maali koko vuoden ajan lukuunot- 
tamatta kuukauden kesäseisokkia. 
Viennin osuus oli 65 %o. 


TAMBOX-TEHTAAT 


Jalostustoiminnassa on painopiste 
yhä enemmän siirtymässä aaltopah- 
viin. Kokonaistuotanto kasvoi 19.700 
tonniin eli edelliseen vuoteen ver- 
rattuna 1.455 tonnilla. 


HEINOLAN TEHTAAT 


Flutingin kysyntä oli vilkasta lu- 
kuunottamatta vuoden ensimmäistä 
neljännestä. Kesäseisokkia ei teh- 
taalla pidetty. Flutingin laatuominai- 
suuksien kehittämiseksi päätettiin 
uusia yksi puoliselluloosatehtaan 
kolmesta Pandia-keitinlinjasta, mit- 
kä muutostyöt aloitettiin vuoden 
1968 lopulla. 


EKLÖFIN TEHTAAT 


Selluloosatehtaalla € oli 
menekkivaikeuksia elo-syyskuun 
vaihteeseen saakka, jonka jälkeen 
kysyntä vilkastui. Tehtaalla oli kuu- 
kauden kesäseisokki sekä 5 vuoro- 
kauden seisokki joulun ja uudenvuo- 
den välillä. 

Sahalla on koko vuoden ajan 
tehty 5-päiväisiä työviikkoja. Tuo- 
tanto on ollut normaali lukuunotta- 
matta kuukauden kesäseisokkia. 


INKEROISTEN KARTONKITEHTAAN, HEINOLAN 


FLUTINGTEHTAAN, PORVOON SULFIITTISELLULOOSATEHTAAN JA SAHOJEN 


TUOTANTO VV. 1964—1968 


Anjalan 
Paperitehdas 
1964 95 367 to 
1965 109 205 to 
1966 107 086 to 
1967 107 032 to 
1968 109 468 to 


Heinolan 
Flutingtehd. 


! 
Inkeroisten 
Kartonkitehd. 


33 657 to 113 089 to 
50 258 to 119291 to 
83 460 to 124 796 to 
84 867 to 107 222 to 
96 903 to 127 179 to 


Porvoon 


Sell.tehdas | Sahat 


48 354 to 17 860 std 
50 373 to 16 766 std 
48 982 to 16 023 std 
46 364 to 16 868 std 

18345 std 


47 668 to | 


VOIMANHUOLTO 

Priima sähköenergian kulutus yh- 
tiön eri tehtaissa nousi 6 %o ja saa- 
vutti uuden huippuarvon. Vesitilan- 
ne maan vesistöissä huononi kulu- 
neen vuoden loppua kohti, mikä 
aiheutti vesivoimalla kehitetyn säh- 
köenergian vähenemisen 4 %o:lla. 
Inkeroisten höyryvoiman lisäämises- 
tä 80 MW:n generaattoriteholla teh- 
ty merkittävä päätös tulee vuoden 
1970 jälkipuoliskolta lähtien ratkai- 
sevassa määrin vahvistamaan yh- 
tiön voimanhuoltoa. 

Vuoden 1968 sähkötilasto on seu- 
raava. Edellisen vuoden arvot on 
merkitty sulkeisiin. 


Kehitetty voimaa: Omaa vesivoimaa 


» = vastapainevoimaa 
» = lauhdevoimaa 


Ostettu voimaa: 
Yhteensä 


Käytetty voimaa: 


Myyty voimaa: 
Yhteensä 


Priima voimaa .. 
Voimaa sähkökattiloihin 


MWh 


Eraana 325 793 (349 630) 
Kis 121 200 ( 79 962) 

e 0 72 099 ( 44017) 

37 254 ( 66 006) 

VIT PIN 556 346 (540 615) 
Väki 458 468 (432 510) 
Nv 11 909 ( 32 340) 

85 969 ( 75765) 

NANA TERRA 556 346 (540 615) 


Inkeroisten voimalaa 
laaj ennetaan 


Oy Tampella Ab:n Inkeroisten 
tehtaat laajentavat nykyistä 
höyryvoimalaitosta 60 000 m”. 
Uuden kattilan teho on 220 t/h 
ja paine 90 aty. Tampellan toi- 
mittaman kattilan polttoainee- 
na käytetään hiilipölyä, öljyä 
ja puujätettä. 


Laitokseen tulee kaksi turpiinia, 
joista toinen on vastapaine- 
väliottoturpogeneraattori tehol- 
taan 45 000 kVA ja toinen lauh- 
dutusturpogeneraattori, jonka 
teho on 60000 kVA. Uuden 
rakennuksen paalutustyö aloi- 
tetaan — syksyllä ja raken- 


Vuorineuvos 


Tasavallan Presidentti on esittelyssä 2. 5. 1969 
myöntänyt vuorineuvoksen nimen ja arvon 
Oy Tampella Ab:n johtokunnan puheenjohta- 
jalle ja toimitusjohtajalle Johan Nykoppille. 


nustyöt jatkuvat yhtämittaisi- 
na. Koneasennukset aloitetaan 
v. 1970 ensimmäisellä puolis- 
kolla ja laitos valmistuu kesällä 
1971. 

Kevään aikana on Anjalan 


paperitehtaalla tehty toisen 
paperikoneen ja hiomon puun- 
syöttölaitteiden uudistustyö. 


Lähikuukausien ohjelmassa on 
lisäksi Inkeroisten sahan tuo- 
tannon jälkikäsittelyn piiriin 
luettavia uudistuksia. Muutok- 
sien ansiosta paperikoneen no- 
peus nousee 600 metriin mi- 
nuutissa. Anjalan Ppaperiteh- 
taan hiomossa korvattiin uu- 
distusten = yhteydessä vanha 
*pölliränni' automaattisilla 
puunsyöttölaitteilla. 

Inkeroisten sahan uudistus- 
töiden painopiste on siirtymäs- 
sä sahatavaran jälkiselvitte- 
lyyn. Kuivaamon laajennuksen 
lisäksi saha-alueelle rakenne- 
taan sahatavaran paketointira- 
kennus. 


Lainatekstiiliin 
sulautui kolme 


pesulaa kesäkuussa 


Huomattava pesulafuusio ta- 
pahtui kesäkuun alussa, kun 
Lainatekstiili Oy:n omistuk- 
seen siirtyi Kustannus Oy 
Unionilta Americano-pesula, 
Pesula Vaahto ja Tähtipesu- 
nimiset kemiallista ja valkope- 
sua harjoittavat pesulayhtiöt 
Hämeenlinnassa. Omistajan 
vaihdos ei vaikuta mitään 
muutoksia pesuloiden toimin- 
taan, eikä myöskään Laina- 
tekstiilin uudisrakennussuun- 
nitelmiin Hämeenlinnassa. 


Etana, etana, näyt 


ä SArves .... 


Näin ennustettiin kesän säitä ennen vanhaan 


Yhä vielä luetaan kautta maaseu- 
dun tuleva sää suoraan luonnon 
merkeistä, ja yhä useampi lomailija 
toivoisi pystyvänsä samaan. Koska 
”pouta on paras heinämies”, saattaa 
maanviljelijä antaa leikatun heinän 
virua levällään jonkin aikaa ellei 
sade ole tulossa ja viikonlopun viet- 
täjä ei tietenkään lähde retkeile- 
mään tietäessään sateen olevan saa- 
pumassa. Sade ja pouta vuorottele- 
vat oikullisesti, meistä tuntuu. Ai- 
nakin edellistä riittää, sen tietää sa- 
nanlaskukin: ”Ei mene kesä vesittä 
eikä talvi pakkasitta”. 

Vuonna 1773 merkittiin muistiin, 
että ”jos Marian etzingo päiwänä 
(2. 7.) sataa, niin se sade päälle sei- 
so kaxi wikoa”. 

Mutta me katsomme ensiksi pil- 
viin. Milloin taivas on rastaanrin- 
nalla, täynnä pientä pyöryläistä pil- 
venhaituvaa, on kaunista tulossa. 
Ensimmäisenä sateen enteenä pide- 
tään taivaalle levittäytyneitä viiru- 
ja, suksenmuotoisia jalaspilviä. Sil- 
loin on sateita odotettavissa päiväs- 
sä tai parissa. Taikka jos pilvet tai- 
vaalla kulkevat maatuulta vasten, 
sataa usein seuraavana päivänä. 
Tunnettu on myös sanonta, että pil- 
veen laskeva aurinko uhkaa huomi- 
sella sateella, sitä todennäköisem- 
min, mitä vahvempi pilvirintama 
on. Niin ikään ei hailakkana laske- 
va aurinko ole mikään hyvän sään 
enne. 

Huomenna sataa myöskin, ainakin 
useimpien sääpappojen mielestä, jos 
illalla on pantu merkille seuraavan- 
laisia seikkoja: 

— metsä näyttää tavallista tum- 
memmalta 

— vastaniitetty heinä tuoksuu eri- 
tyisen voimakkaasti 

— pääskyset lentelevät matalalla 
pitkin rantoja 

— sammakot kurnuttavat voimak- 
kaasti 

— — siat 
maan 

— siipimuurahaisia keräytyy laa- 
keille kiville 


ryhtyvät juoksentele- 


— kuu näkyy kehässä. 

Mutta jos varis vaakkuu illalla tai 
pöllö huutaa yöllä, on oivallinen sää 
tulossa, aamukärttyisen variksen 
sanotaan taas metelöivän huonojen 
ilmojen airueena. 

Aamulla voimme lisäksi ennustaa 
lämmintä, jopa helteistä säätä jos 
satumme panemaan merkille, että 

— maassa on voimakas kaste 

— aamusumu nousee ja sataa vä- 
häisenä sateena 

— etäiset mäet ja vuoret katoavat 
autereeseen 

— taivaan laki näyttää tavallista 
korkeammalta, ”huikealta” 

— mahdollinen pilvipeite hajoaa 

— tai aamutaivas on savenhar- 
maa. 

Mutta jos auringon noustessa on 
päinvastaisella taivaanrannalla pil- 
viseinä, ns. vastarinta, mikä ei ala 
hajota, niin tavallisesti sataa puo- 
lenpäivänä tienoilla, viimeistään il- 
tapäivällä. 


Saman päivän sadetta 


tietää useimmiten myös, milloin 
— kärpäset purevat tuimasti 

— kalat hyppivät vedestä 

— mehiläiset lentävät tavallista 
pitemmälle 

— kanat kotkottavat kiivaasti 

— ne ja muut isot linnut kynivät 
itseään 

— kukko kiekuu toistuvasti epäta- 
valliseen aikaan 

— hevoset tavoittelevat hampail- 
laan kärpäsiä 

— koira syö heinää 

—kissa puhdistautuu uutterasti 

— karja näyttää haukkovan hen- 
keään ja työntyy pensaikkoihin, sil- 
loin uhkaa tuima ukkonen. 

Tätä luetteloa silmäiltäessä näyt- 
tää siis siltä, ettei maatalon väki 
yksinkertaisesti voi välttyä tietä- 
mästä, milloin sade uhkaa. Kaupun- 
kilaistuneet serkut voinevat pitää 
silmällä seuraavia seikkoja: 


— kädet tuntuvat kuivilta 

— ikkunoiden ja lipastolaatikoi- 
den kitka on lisääntynyt 

— kivilattiat tuntuvat kosteilta 

— suola paakkuuntuu 

— reumaattisia jäseniä kolottaa 

— maa höyryää 

— rantavesi nousee tilapäisesti 
korkeammalle. 


Vihdoinkin poutaa 


kun hämähäkki sitten kesken sa- 
teen' ryhtyy työskentelemään vilk- 
kaasti. Pouta jatkuu mitä mainioim- 
pana, kun 

— rantavesi nopeasti alenee 

— aamupäivän tuuli tyyntyy 

— pilvipeite hajoaa 

— lintuja lentää ulapoiden yllä 

— pääskyset kirmailevat korkeal- 

le 

— hyttyset tanssivat korkealla 

— heinäsirkat sirittävät 

— mehiläiset pyörivät kukissa nä- 

köjään kiirettä pitämättä. 

Suomalaisen Kirjallisuuden Seu- 
ran arkistoissa on sään ja vuoden- 
tulon ennusteita sadoin tuhansin toi- 
sinnoin. Ei siis pidä ihmetellä, jos 
jonkun kotipaikkakunnalla tunne- 
taan aivan päinvastaisia sään en- 
teitä kuin etäisempien tuttavien a- 
suinsijoilla. Esimerkiksi kuun kehä 
merkitsee toisin paikoin maatamme 
kaunista säätä, ”poudaksi kuun ke- 
hä, sateheksi päivän sappi”, vaikka 
se todellisuudessa on osoitus ilman 
lisääntyneestä = kosteudesta. Niin 
ikään lampaiden hyppeleminen 
osoittaa joillekin heinäpoutaa, tois- 
ten mielestä taas silloin on syytä 
suojautua myrskyltä. Mutta jo pa- 
rinsadan vuoden takaa tunnetaan 
mielenkiintoinen sääennustus, joka 
ainakin näihin päiviin saakka on 
hämmästyttävällä tarkkuudella pi- 
tänyt paikkansa: 

Aina on poutaa kun sateilta jou- 
taa! 

(Kansan Lehti) 


Juhannus 
on joka 
VUOSI 


Jo ammoisista ajoista on Suomen 
kansalla ollut omat juhlanviettota- 
pansa, joista monet ovat vieläkin 


käytännössä. 
Etenkin maaseudulla, sen syrjäi- 
simmillä paikkakunnilla tehdään 


vieläkin laskiaisena, pääsiäisenä ja 
juhannuksena esi-isiemme aikaisia 
taikoja, joiden avulla vilkaistaan 
tuleviin tapahtumiin. Vanhat tavat 
ja taikausko ovat juurtuneet syvälle 
kansansieluun. 


JUHANNUS — VALON JUHLA 


Juhannus, lyhyen suvemme suloisin 
ja valoisin juhla on uskon, toivon 
ja rakkauden juhla, josta me suo- 
malaiset aina odotamme paljon. Ju- 
nannuksena tehdään myöskin eri- 
laisia taikoja tulevaisuutta ennus- 
tellen. 

Tämä lyhyt, valoisa juhannusyö, 
jolloin päivä vain hiukan torkahtaa, 
valvotaan = tavallisesti kokonaan 
kokkotulia polttaen, tanssien ja 
leikkien. Mutta tavallisesti nuoret 
ihmiset häviävät keskiyön aikana 
tekemään taikoja, joista saadaan 
selville monta tärkeätä sydämenasi- 
aa. Ehkä yleisin lienee kukkien ke- 
rääminen päänaluksen alle. 

Yhdeksän eri lajia olevaa kukkaa 
on poimittava kolmen tien risteyk- 
sestä ja sidottava punaisella langal- 
la yhteen juuri kello lyödessä kak- 
sitoista ja vietävä salaa, kenenkään 
huomaamatta oman tyynyn alle. Sa- 
mana yönä näkee unessa tulevan 
puolisonsa, riippumatta siitä, mihin 
aikaan käy levolle, vaikkapa vasta 
aamulla. 

Kun kukkaset on onnellisesti pai- 
koillaan, kaivetaan pieniä kuoppia 
pellon laitaan käsin. Aamulla tai 
päivällä käydään katsomassa, onko 
kuoppiin tullut jokin eläin, vai 
ovatko ne tyhjät. Tyhjät kuopat tie- 
tävät terveyttä ja hyvinvointia, kun 
taas kuoppa, jossa on joko muuta- 
ma muurahainen tai jokin muu 


elukka, tietää jonkun perheenjäse- 
nen sairastumista. 


VUODEN TAPAHTUMAT 


Muutamin paikoin Suomea on vielä- 
kin tapana sitoa oraspellolle oraita 
erivärisillä langoilla. Yhteen sido- 
taan punainen, toiseen sininen, kol- 
manteen = valkoinen, € neljänteen 
musta ja viidenteen vihreä. Se oras, 
joka on kasvanut korkeimmaksi, 
merkitsee sitojalle vuoden aikana 
tapahtuvaa. Jos punaisella langalla 
sidottu oras on venynyt yön aikana 
muita pitemmäksi, sujuu elämä va- 
loisasti, minkään murheen tai puo- 
len rasittamatta sitojaa. Vihreällä 
langalla sidottu oras tietää uskolli- 
suutta rakkaudessa ja sinisellä ttoi- 
veiden täyttymistä jne. 

Näistä oraista katsotaan vain sitä, 
joka on kasvanut pisimmäksi yön 
aikana. Muut jäävät merkityksettö- 
mäksi. 


JUHANNUSSAUNAN TAIKAA 


Juhannussauna oli täynnä tuoreen 
vihdan ja kukkien tuoksua. Saunas- 
sa käytettyjä saunavastoja heiteltiin 
yöllä saunan katolle, ja jos tyvipuo- 
li osoitti suuntaa 'kirkolle päin, tiesi 
se jotain asiaa pappilaan päin, etu- 
lpäässä naima-aisoiden tai lapsen 
syntymän takia. Se oli aina hyvä 
merkki heittäjälle. Samoin, jos vas- 
tan tyvi kääntyi morsius- tai sul- 
hastaloon päin, heittäjä oli varma 


siitä, että häntä hellästi rakastetaan 
ja muistetaan. 


PEILISTÄ KATSOMINEN 


Myöskin peilistä katsominen on ol- 
lut naimattomien neitosten ja nuo- 
rukaisten tapana entisinä aikoina. 
Jos juhannusyönä kello kaksitoista 
menee yksin hartain mielin ja va- 
kaassa uskossa katsomaan peilistä, 
näkee oman kuvansa lisäksi tulevan 
aviopuolisonsa. Tätä tapaa viljeltiin 
ahkerasti Pohjois-Savossa. 


JUHANNUSKORISTELUA 


Kautta maan on edelleen tapana 
pystyttää koivuja porraspäähän 
kahtapuolta ulko-ovea. Huoneiden 
lattioille on ripoteltu lehtiä, tavalli- 
simmin lujia ja raikkaita haavan ja 
pihlajan lehtiä, jotka saavat puh- 
taaksipestyn lattian tuntumaan vä- 
rikkäältä matolta, josta nousee ke- 
sän parhaan kasvukylläisyyden vä- 
kevä tuoksu sekoittumaan lattian 
puhtauden ja ikkunasta tulvivan ul- 
koilman raikkauden henkeen. 

Koristuksena olleiden oksien ja 
lehtien on katsottu saaneen tavallis- 
ta enemmän hedelmällistä voimaa 
itseensä. On tehty mieli kevyeksi ja 
iloiseksi. 

Hyvää Juhannusta lukijoille! 

Tauno Ryhänen 


Kesäloma — autoloma 


Ollaanpa parhaasta lomanviettota- 
vasta mitä mieltä tahansa, lienee 
kuitenkin varmaa, että onnistuak- 
seen loma aina vaatii tiettyä määrää 
valmistelua. Eikä vähiten silloin, 
kun tarkoituksena on lomailla omal- 
la autolla suoritettavalla matkalla. 

Kun kanssamatkustajien ja mat- 
kakassan kanssa on päästy yksimie- 
lisyyteen siitä, kuinka kaukaa rus- 
ketusta ja elämyksiä lähdetään ha- 
kemaan, on vuorossa aikataulun 
harkinta. Jos lomasuuntana on Suo- 
mi, ei sille kannata montakaan aja- 
tusta uhrata. Voipa olla paljon an- 
toisempaa tehdä matkaa täysin il- 
man sitä, aina tilanteen mukaan 
improvisoiden. Mutta heti, jos on 
tarkoitus karistaa kotimaan pölyt 
renkaista, tulee esiin sellainen hy- 
vissä ajoin etukäteen hoidettava 
asia kuin lauttapaikkojen varaus. 
Silloin on oltava tiedossa päivämää- 
rät näitä varauksia varten, mutta ei 
juuri enempää. Ei siis mitään mi- 
nuutti- ja millimetriohjelmia. 

Autolle ennen matkalle lähtöä 
merkkikorjaamossa tai huoltamossa 
tehty määräaikaishuolto ja sen yh- 
teydessä suoritettu laitteiden tar- 
kastus saattavat pelastaa matkaajan 
ikävältä yllätykseltä, joka voisi pi- 
lata hyvin alkaneen loman. 

Koska autossa kulkevat mukavas- 
ti mukana vähän suuremmatkin va- 
rustemäärät, on niiden hankinnassa 


syytä luopua perinteelliseltä ”korpi- 
vaellus”-linjalta = pienine telttoi- 
neen, pakkeineen ja selkäreppui- 
neen. Riittävän suuri teltta kumi- 
patjoineen ja makuupusseineen, kä- 
tevät telttatuolit ja -pöytä, keitti- 
met ja ruokailuvälineet kuuluvat 
oleellisena osana autolomailijan 
varusteisiin. Täydellisintä ratkai- 
sua tässä suhteessa edustaa auto- 
asuntovaunu-yhdistelmä. Etenkin 
Suomen epävakaisessa kesässä se 
on verraton väline antoisan ja mu- 
kavan loman viettämiseen. Onpa 
niitä käytetty hyvällä menestyksellä 
myös talvioloissa. Asuntovaunujen 
hinnat vaihtelevat 2000—14 000 mk 
ja niiden käyttö on tulossa täälläkin 
kovasti suosioon. 

Motelli on pop ja niitä nousee 
niin Suomessa kuin muuallakin 
kuin sieniä sateella. Niiden auto- 
matkailijalle tarjoama tilaisuus le- 
poon ja virkistykseen on tietysti 
kiistaton. On vain hoidettava paik- 
kavaraukset ajoissa. 

Suomen tiekartat ovat aivan erin- 
omaisia. Sen sijaan täällä myytä- 
vien ulkomaisten karttojen taso on 
hyvin vaihteleva ja ne ovat usein 
pahasti vanhentuneita. Parempia 
karttoja saa usein aivan ilmaiseksi 
eri maiden huoltoasemilta. 

Lopuksi on ehkä paikallaan pieni 
tiivistelmä autolomailuun liittyvästä 
paperisodasta: 


Asuntovaunun viihtyisiä sisätiloja. 


Autolomalle mukaan. 


— majoitukset, matkaliput, auto- 
lauttapaikat ja muut sensuuntaiset 
asiat hoitaa lähin matkatoimisto, 
kunhan olette asialla riittävän hy- 
vissä ajoin. 


— valuutta-asiat ja -määräykset 
selvittää pankkinne virkailija. 


— jos autoillaan vain Pohjois- 
maissa, riittää, kun varustaa auton 
SF-kilvellä. Mitään muita papereita 
ei tosiaan tarvita. Suurin osa luotto- 
korteista kelpaa myös Ruotsissa ja 
Tanskassa, mutta Norjassa on polt- 
toaine sen sijaan ostettava käteisel- 
lä. 


— passi vaaditaan, jos matka 
ulottuu Pohjoismaiden ulkopuolelle. 
Sen saa poliisilaitokselta. 


— kansainvälinen ajokortti vaadi- 
taan muutamissa Euroopan maissa. 
Kansainvälinen rekisteriote ja tulli- 
asiakirjat eivät ole pakollisia, mutta 
voi niiden mukana olo olla avuksi 
mahdollisissa autoa koskevissa sel- 
vityksissä. Kaikkien näiden pape- 
reiden myyntiä hoitavat autojärjes- 
töt (AK ja SAL). 


— viisumia ei enää tarvitse hank- 
kia kuin muutamaan itä-Euroopan 
maahan matkustettaessa. Viisumin 
hankkii matkatoimisto. 


— punaista valoa heijastava kol- 
mio on pakollinen muutamissa Eu- 
roopan maissa, mm. Saksassa. Niitä 
myydään autoliikkeissä ja huolta- 
moissa. 


— vakuutuksia ei ole syytä unoh- 
taa. Käynti vakuutusyhtiönne kont- 
torissa kannattaa varmasti, niin 
edullisia ja monipuolisia mahdolli- 
suuksia on vakuutuksissa olemas- 
sa. 


Tie on avoin, nostakaa kytkintä. 


Näin myydään Suomea 


Suomen tunnetuksi tekemistä ul- 
komailla suoritetaan varsin laajalla 
rintamalla. Toiminta voidaan jakaa 
kahteen pääosaan: kaupalliseen ja 
yleisluontoiseen. Viimeksi mainitus- 
sa kulttuuri-informaatiolla on kes- 
keinen sija, kertoi apulaisosasto- 
päällikkö Martti Tuovinen. 

Kaupallista tiedotusta harjoittaa 
ennen kaikkea vientiteollisuus, jolla 
on tätä varten erityinen organisaa- 
tio ulkomaisine edustajineen. Val- 
tion tukemana harjoitetaan kaupal- 
lista näyttelytoimintaa ja osallistu- 
taan erilaisiin messuihin. Tätä toi- 
mintaa ohjaa valtion ja yksityisten 
edustajista kokoonpantu vientinäyt- 
telylautakunta. Käytännön työstä 
huolehtivat mm. Suomen Messut ja 
Ulkomaankauppaliitto. Ulkoasiain- 
ministeriöllä on erityinen viennin- 
edistämistoimisto ja kaupallisia sih- 
teereitä eri puolilla maailmaa. Suo- 
malaiset liikenneyhtiöt harjoittavat 
sangen laajaa €tiedotustoimintaa. 
Matkailutiedotusta hoitaa kauppa- 
ja teollisuusministeriön alaisuudes- 
sa Suomen Matkailuliiton ulko- 
maanosasto lukuisten toimistojensa 
välityksellä eri maissa. 


Kulttuurikin on 
kauppatavaraa 


Rajan vetäminen kaupallisen ja 
yleisen tiedotustoiminnan välille on 
vaikeaa. Kaikki tiedotustoiminta voi 
välillisesti palvella myös kaupallisia 
tarkoituksia. Tämä koskee esimer- 
kiksi arkkitehtuuri- ja taideteolli- 
suusnäyttelyitä, joilla Suomi on 
niittänyt mainetta. Kulttuuripuolel- 
ta on lisäksi mainittava erityisesti 
taidenäyttelyt ja musiikin esittely. 
Huomattavimmista tämän alan toi- 
minnoista mainittakoon Sibeliuksen 
syntymän 100-vuotismuiston vietto 
vuonna 1965 kautta maailman. Kau- 
punkinäyttelyt, joihin pääkaupun- 
gin lisäksi ovat osallistuneet mm. 
Tampere ja Turku. ovat osoittautu- 
neet onnistuneeksi tiedotustoimin- 
nan muodoksi. Ulkomaantiedotusta 
voidaan suorittaa myös Suomessa. 
Tässä tarkoituksessa järjestetään 
kulttuuripäiviä ja seminaareja, mu- 
siikkiviikkoja jne. joilla ulkomaiset 
osanottajat = perehtyvät — Suomen 
oloihin ja saavutuksiin. Ehkä tär- 
kein suureen yleisöön kohdistuva 
ulkomaantiedotuksen kanava on te- 
levisio. Ohjelmien vaihto Suomen 
ja muiden maiden televisioiden vä- 
lillä on jatkuvasti vilkastunut. 
Suomen kulttuuri-informaation 
hoitamista varten on esitetty erityi- 
sen Suomi-instituutin perustamista. 
Tälle tielle ei toistaiseksi kuiten- 
kaan ole lähdetty. Sensijaan perus- 
tettiin vuonna 1966 opetusministeri- 
öön ' kansainvälisten asiain osasto 
jonka tehtäviin kuuluvat mm. kult- 
tuurinäyttelyiden hoitaminen ja ra- 
hoittaminen. Suomen solmimien 
kulttuurisopimusten toteuttaminen 
sekä stipendiaattien vaihdon hoita- 
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minen Suomen ja muiden maiden 
välillä. 


Ulkoministeriön 
tiedotusmiehiä 


Ulkoasiainministeriöllä on oma teh- 
tävänsä ulkomaantiedotuksessa. Se 
avustaa kaikkia niitä elimiä ja lai- 
toksia, jotka harjoittavat tiedotus- 
toimintaa ulkomailla. Omasta puo- 
lestaan ulkoasiainministeriö toimii 
myös suoraan tai edustustojen väli- 


tyksellä tiedotustehtävissä. Tiedo- 
tustoimintaa hoitaa ministeriössä 
sanomalehtiasiaintoimisto. = Seitse- 


mässä edustustossa on sanomalehti- 
avustaja. Muissa edustustoissa vir- 
kamiehet hoitavat tiedotustehtäviä 
muiden tehtäviensä ohella. 

Sanomalehtiasiaintoimisto on mi- 
nisteriössä ollut koko sen 50-vuoti- 
sen toiminnan ajan. Vuoteen 1960 
saakka toimiston henkilökuntaan 
kuului vain muutama virkamies ja 
sihteeri. Nykyisin toimiston henki- 
lökunnan määrä on n. 20. Vuonna 
1936 toimisto muutettiin sanomaleh- 
tiasiainosastoksi, mutta vuonna 1943 
siitä tuli jälleen toimisto. 

Ennen vuotta 1943 edustustoissa ei 
ollut varsinaista tiedotushenkilös- 
töä. Sodan aikana vuonna 1943 Tuk- 
holmaan = sijoitettiin sanomalehti- 
avustaja. Vuonna 1950 saatiin sano- 
malehtiavustajat lisäksi Lontooseen. 
Pariisiin ja Washingtoniin. Myö- 
hemmin on vielä saatu kolme sano- 
malehtiavustajan vakanssia lisää. 
Kaupallisten avustajien järjestelmä 
sai myös alkunsa sodan aikana, 
mutta varsinaisesti päästiin tällä 
alalla vauhtiin vuonna 1960. Silloin 
aloitettiin kolmella avustajalla. Nyt 
avustajia on 16. 


Mitä he tekevät? 


Ulkoasiainministeriöllä on aina ol- 
lut käytettävissään erityisiä varoja 
tiedotustoimintaa varten. Alkuaikoi- 
na nämä määrärahat kuitenkin oli- 
vat varsin pienet. Toisen maailman- 
sodan jälkeen niitä on huomatta- 
vasti lisätty. Vuonna 1950 määrära- 
ha oli 200000 nykymarkkaa ja 
vuonna 1961 500 000 markkaa. Vuon- 
na 1968 oli käytettävissä 1600000 
markkaa. Näitä lukuja vertailtaessa 
on tietysti otettava huomioon rahan 
arvon aleneminen. Mainittakoon, 
että Suomen itsenäisyyden juhla- 
vuoden viettoa varten oli vuodelle 
1967 myönnetty normaalin määrära- 
han lisäksi erityinen 827 000 markan 
suuruinen määräraha. 

Ministeriön tiedotustehtäviä hoi- 
taessaan sanomalehtiasiaintoimisto 
suorittaa mm. seuraavia tehtäviä: 1) 
Hankkii ministeriön ja edustustojen 
käyttöön erilaisia julkaisuja ym. 
tiedotusmateriaalia, 2) Hankkii Suo- 
mea esitteleviä informaatioelokuvia 
ym. kuvallista aineistoa, 3) Hoitaa 
ulkomaisten lehtimiesten sekä 
radio- ja televisioreporttereidern 
vierailuja Suomessa, avustaa Suo- 


messa vakinaisesti olevia tai tilapäi- 
sesti käyviä kirjeenvaihtajia sekä 
huolehtii valtiovierailuihin liittyvis- 
tä lehdistöjärjestelyistä, 4) Hoitaa 
artikkelipalvelun, erilaisten kat- 
sausten ja tiedotusten laatimisen se- 
kä vastaa ulkomailta ja kotimaasta 
tuleviin erilaisiin tiedusteluihin, 5) 
Hoitaa näyttelyihin, Suomi-viikkoi- 
hin ja seminaareihin liittyviä kysy- 
myksiä sekä järjestää esitelmä- ja 
tiedotustilaisuuksia, retkeilyjä, vaa- 
lipalvelua jne. 


Lehtiä ja kirjoja 
maailmalle 


Vuonna 1967 oli ministeriöllä jake- 
lussaan Suomea :koskevaa kirjalli- 
suutta 17 kielellä. Julkaisujen mää- 
rä oli lähes 250 ja niitä jaettiin vuo- 
den aikana n. 90 000 kpl. Taitelehti- 
siä, karttoja ja julisteita jaettiin yh- 
teensä n. 250 000 kpl. Yhteistyössä 
Suomen Matkailuliiton kanssa on 
vuodesta 1964 lähtien julkaistu Look 
at Finland lehteä. Tätä neljä kertaa 
vuodessa ilmestyvää julkaisua jae- 
taan 30 000 kpl painoksena erityises- 
ti suomalaisten liikenneyhtiöiden 


välityksellä. Artikkelipalvelussa jul- 
kaistaan englannin kielellä pää- 
asiassa tärkeitten puheitten ja kom- 
munikeoiden tekstejä sekä muuta 
dokumenttiaineistoa lehdistön ja eri 
ulkomaisten laitosten käyttöön. 

Erikoispiirteenä ministeriön jul- 
kaisutoiminnassa 1960-luvulla on ol- 
lut pyrkimys yhteistoimintaan ulko- 
maisten kustantajien kanssa. Tar- 
koituksena on ollut, että mahdolli- 
simman paljon Suomea esittelevää 
kirjallisuutta saataisiin ulkomailla 
normaaleihin 'kustantaja- ja kirja- 
kauppakanaviin. Tämän toiminnan 
tuloksena onkin saatu lisätyksi Suo- 
mea koskevan ftietokirjallisuuden 
leviämistä ulkomaisten kustantajien 
välityksellä mm. Englannissa, Rans- 
kassa ja Länsi-Saksassa. 

Edustustojen käytössä on nykyi- 
sin toistatuhatta filmikopiota erilai- 
sista Suomea esittelevistä värielo- 
kuvista. Itsenäisyyden juhlavuonna 
1967 hankittiin n. 300 uutta kopiota. 
Juhlavuoden johdosta ministeriö 
niinikään valmistutti juhlaelokuvan, 
josta otettiin kuudella eri kielellä 
lähes 150 kopiota. Tätä elokuvaa on 
myös esitetty eri maiden televisiois- 
sa. 


Ulkomaalaisia lehtimiehiä 


Vuosittain ministeriö järjestää oh- 
jelmaa ja kontakteja useille sadoille 
ulkomaisille lehtimiehille, jotka 
kutsuttuina tai omasta aloitteestaan 
vierailevat Suomessa. Edelleen mi- 


Matkailutaseen tasapaino lähenee 


Matkailutaseemme vajaus supistui 
vuoden 1968 aikana yli 90 milj. 
markkaa ja oli vuoden lopussa ai- 
noastaan 8 milj. markkaa. Verrattu- 
na taulukossa esitettyihin aikaisem- 
pien vuosien vastaaviin lukuihin 
voidaan todeta kehityksen olleen 
erittäin merkityksellistä. 
Kansainvälisen matkailun tulot ja 
menot Suomessa vv. 1960—1968 


vies Tulot Menot Erotus 
mk mmk mmk 
1960 53 126 — 73 
1961 61 156 — 95 
1962 78 190 —112 


1963 90 190 —100 
1964 107 222 —115 
1965 131 239 —108 
1966 149 245 — 97 
1967 175 263 — 88 
1968 282 290 — 8 


Suomen Pankin taloustieteellisen 
tutkimuslaitoksen antamien ennak- 
kotietojen mukaan matkustustulom- 
me kasvoivat viime vuonna 61 pro- 
senttia ja menot vain 10 prosenttia 
edelliseen vuoteen verrattuna. 

Devalvaation jälkeisin valuutta- 
kurssein laskettuna kasvoivat mat- 
kustustulot noin 29 prosenttia vuo- 
teen 1967 verrattuna, mutta menot 


sen sijaan supistuivat noin 13 pro- 
senttia. Matkailutaseemme suotui- 
saan kehitykseen on vaikuttanut 
etenkin markan devalvointi, joka 
on tehnyt Suomen ulkomaalaisille 
edulliseksi matkailumaaksi. Toisaal- 
ta on käytettävissä olevien reaalitu- 
lojen kasvun pysähtyminen osal- 
taan hillinnyt suomalaisten matkus- 
tamista ulkomaille. 

Mikäli viimevuotinen kehitys jat- 
kuu, ja varsinkin, jos suhdanteet 
Keski-Euroopan maissa kääntyvät 
jälleen nousuun, voidaan jo tänä 
vuonna optimistisesti odottaa mat- 
kailutaseen kääntyvän positiivisek- 
si. 


Tampereen Akvaario-Planetaario 


Avoinna kaikkina päivinä klo 10—21. 
Pääsylippujen myynti päättyy klo 20. 
PLANETAARIONÄYTÖKSET: 
arkisin 
klo 13—14, 18—19, 19—20 ja 20—21 
lauantaisin 
klo 13—14, 14—15, 18—19 ja 19—20 
sunnuntaisin 
klo 12—13, 13—14, 14—15, 18—19 ja 
19—20 
Vähintään 20 henkilöä käsittäville 
ryhmille ylimääräisiä näytöksiä ti- 
lausten mukaan, puh. 21820. Ryh- 
mätilaukset on syytä suorittaa riit- 
tävän ajoissa. 
PÄÄSYMAKSUT: 
Planetaario: aikuiset 2:50 mk, lap- 
set 1:— mk. 
Akvaario: aikuiset 2:50 mk, lapset 
1:— mk. 
Lasten ikäraja 15 vuotta. 
Koululaisryhmät opettajan johdolla 
ja johdetut opiskelijaryhmät: käyn- 
ti akvaariossa 1:—/henkilö ja pla- 
netaarionäytös 1:—/henkilö. 


nisteriö säännöllisesti avustaa teol- 
lisuuden, liikenneyhtiöiden, Yleisra- 
dion, Suomen Matkailuliiton, Ulko- 
maankauppaliiton ym. laitosten kut- 
sumina Suomessa vierailevien lehti- 
miesten ohjelman järjestämisessä. 
Vuoden 1967 aikana toimi Helsingis- 
sä 66 ulkomaisten sanomalehtien 
uutistoimistojen ja radioyhtiöiden 
vakinaista kirjeenvaihtajaa, jotka 
ovat jatkuvassa yhteydessä sanoma- 
lehtiasiaintoimistoon ja etenkin mi- 
nisteriön lehdistöhuoneeseen joka 
nyttemmin — toimittuaan hotelli 
Kämpissä sen purkamiseen saakka 
— sijaitsee hotelli Marskissa. 


Sanomalehtiasiaintoimiston hen- 
kilökuntaan kuuluvat tällä hetkellä 
apulaisosastopäällikkö, jaostopääl- 
likkö, kaksi jaostosihteeriä, kolme 
vakinaista tiedotussihteeriä, neljä 
ylimääräistä tiedotussihteeriä, yksi 
toimistosihteeri, lehdistöhuoneen 
hoitaja sekä 10 kansliahenkilökun- 
taan kuuluvaa työntekijää. 

Tiedotustoiminnan jatkuvasti laa- 
jentuessa on kysymys tiedotushen- 
kilöstön aseman järjestämisestä ul- 
koasiainministeriössä tullut ajan- 
kohtaiseksi. Toistaiseksi on tällä 
linjalla olemassa tiedotussihteerin 
virkoja ministeriössä ja sanomaleh- 


tiavustajan toimia ulkomaanedus- 
tuksessa. Kierron aikaansaamiseksi 
olisi sekä ministeriöön että edustus- 
toihin saatava eri tasolla olevia tie- 
dotusalan vakansseja, jolloin tehtäi- 
siin mahdolliseksi erityisen tiedo- 


tuskarriäärin syntyminen ministe- 
riön piirissä. 


Automatkailijan 
varusteluettelo 


Auton varusteet: turvavyöt, vara- 
rengas, varapolttoainesäiliö, katto- 
teline, tavarapeite, auton työkalut, 
varaosat, hinausköysi, SF-tunnus, 
asiapaperit. 

Vaatetus ym: ajopuku, matkalau- 
kut, suuria muovipusseja, shortsit, 
aurinkohattu, uimahousut tai -puku, 
ns. ykköspuku, sadetakki, verrytte- 
lypuku, retkeilyasu, villapaita, vö- 
asu, kumisaappaat, vara-alusvaat- 
teet, muut varavaatteet, vaateripus- 
timet, vaateharja, kenkäharja, pe- 
supulveria, pyykkinaru ja pyykki- 
(poikia. 

Leiriytymisvarusteet: teltta ja sen 
varusteet, teltan sadesuojus, ma- 
kuupussi tai kaksi- huopaa, lakana- 
pussi, ilmpatja tai vaahtomuovia, il- 
mapatjan pumppu, lyhty, leirintä- 
pöytä ja -tuolit, kirves, lapio. 

Suunnistus, opastus: kartat, esi- 
telehtisiä, opaskirjoja, karttalaukku, 
kompassi. 

Keittiövälineet: vesiastia, pesuas- 
tia, keitin, kori astioille ym., ruoka- 
rasioita, muovipusseja, maitokannu, 


leikkuuveitsiä, kauhoja, vatkain, 
puukko, kattiloita, paistinpannu, 
kahvipannu, termospullo, säilyke- 


purkin avain, korkkiruuvi, pesuhar- 
ja, patalappuja, pannunalustoja, 
ruokailuvälineet, pesuainetta, pyy- 
heliinoja, talouspaperia, alumiinipa- 
peria. 

Puhtaudenhoitovarusteet: pesuas- 
tia, saippua, hiusshampoo, hammas- 
harja ym, kylpypyyhkeet, parran- 
ajovälineet, aurinkoöljyä, kosteus- 
pyyhkeitä, wopaperia, kauneuden- 
hoitotarpeet. 

Korjaustarpeet: korjauspussi tai - 
laatikko, ompelutarpeet, teippiä, 
yleisliimaa, kumirenkaita, sakset, 
työkalut, niittejä, nauloja, ruuveja, 
rautalankaa, eristysnauhaa. 

Retkeilyvälineet: pikkureppu tai 
ns. leipälaukku, puukko, pikkutelt- 
ta. 

Vapaa-ajanpuuhailu: kirjallisuut- 
ta, kasvien kuivausvälineet, pelikor- 
tit, erilaisia pelejä, tikkataulu, las- 
ten leikkikalut. 

Valokuvaus: kamera, mahd. vaih- 
to-objektiivit, valotusmittari, suoti- 
met, lankalaukaisin, salamavalolai- 
te, jalusta, filmiä, värifilmiä/kaita- 
kuvausvälineet. 

Kalastus:  mato-onki/heitto-onki 
tanpeellisine varusteineen, valtion 
kalastuskortti. 

Ensiaputarpeet: laukku, sakset, 
kolmioliina, pinsetit, kuumemittari, 
hakaneuloja, laastarinauhaa, side- 
harsoa, harsotaitoksia, idealsiteitä, 
haavavoidetta, palovoidetta, kurk- 
kutabletteja, kuumelääkettä, särky- 
lääkettä, ummetuslääkettä, ripuli- 
lääkettä, erikoislääkkeet. 

Sekalaista: muistiinpanovälineet, 
kalenteri, taskulamppu, kynttilöitä, 
kiikari, lämpömittari, tulitikkuja, 
muovipusseja, hyttysvoidetta, au- 
rinkolasit, ostoskassi jne. 

Ruokatarpeet: kuivat perustarpeet 
(jauhot, ryynit jne), säilykkeet, tuo- 
reet ruoat, juomat, mausteet. 
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Kesäretkille puuvillassa 


Erilaiset housuasut overalleista ja 
hamehousuista terassipyjamiin ovat 
kesän muotivaatteita. Ja ne sopivat 
erittäin hyvin vapaa-ajan asuksi. 
Kuvassa tämän kesän retkeilyvaat- 
teita valmisvaatekokoelmista. Tyttö- 
sen asukokonaisuus on painettua 
suomalaista puuvillatwilliä, äidillä 
on muodikasta markiisikangasta yl- 
lään. 

Vapaa-aikana pukeudutaan monin 


eri tavoin, mutta aina olisi otettava 
huomioon — vapaa-ajan €viettotapa. 
Asun tulisi olla tietenkin hyvän nä- 
köinen, mutta sen tulisi olla samalla 
myös mukava ja helppohoitoinen. 
Nämä syyt ovat panneet suomalai- 
set valitsemaan kesän asuihin hen- 
gittäviä ja imukykyisiä kankaita, 
jotka eivät ärsytä ihoa ja puuvilla 
on automaattisesti etusijalla. 


PS. JOKAISEN MATKALLE LÄHTIJÄN ON SYYTÄ TARKISTAA 


MYÖS, ETTÄ (rasti ruutuun) 
kaasu/sähköliesi on suljettu 


radio ja TV eivät jää auki 


JesimEimisäei 


vesihanat ovat kiinni 


tallelokerossa 


Ei Anita 


ollessanne 


omaisillanne on lomaosoitteenne 


000 


lähdössä ulkomaille 


silitysraudan johto on irroitettu pistorasiasta 
sähkövirta on katkaistu huoneen yleiskatkaisimesta 


ikkunat ja ovet on huolellisesti suljettu 
arvopaperit ja -esineet ovat turvassa esimerkiksi pankista vuokratussa 


matkan aikana erääntyvät maksut maksetaan 
kukkien kastelusta ja muusta huoneiston hoidosta huolehditaan poissa- 


teille tuleva posti käännetään lomapaikkaanne 
matkavaluutta, passi, viisumi ja muut paperit ovat mukana, jos olette 


matka- ym. vakuutukset ovat kunnossa 


Valuuttatietoja 
matkailukaudeksi 


Ulkomaille matkustaville myydään tänä vuonna voimassa olevien 


yleisten määräysten perusteella valuuttaa seuraavasti: 
— Turistimatkaa varten enintään 1.000 markan edestä riippumatta siitä, 


mihin maahan matka tehdään. Suomen rahaa matkustava saa viedä 
mukanaan 100 markkaa. 

Automatkaa varten lisävaluuttaa polttoainekustannusten peittämiseksi 
jonkun oikeutetun autoliiton laskelman perusteella. 

Liikematkaa varten, joka tehdään toiminimen lukuun ja sen kus- 
tannuksella, vaihtoehtoisesti, joko yllä mainitun 1.000 markan edestä 
tai 120 markan edestä päivää kohti, enintään 30 päivän ajaksi. 
Kongressimatkalle lähtevä voi suorittaa osanottomaksunsa etukäteen 
pankin kautta kongressin järjestäjälle edellyttäen, ettei maksu ylitä 
500 markkaa. 

Opintomatkaa varten laskuja vastaan lukukausi- ja elatusmenoihin 
suoraan ulkomaiselle oppilaitokselle 500 markan edestä kuusaudessa 
sekä 500 markan edestä henkilökohtaisia menoja varten kutakin 
alkavaa kalenterikuukautta kohden. 

Terveydenhoitomatkaa varten enintään 3 kuukauden hoitokustannus- 
ten peittämiseksi. Asiakkaan pyynnöstä suoritetaan maksut alkupe- 
räislaskuja vastaan esimerkiksi veloittaen hänen tiliään pankissa. 


TUULEN VOIMA 


Tuulen Tuulen 
voimakkuus nopeus Tuulen vaikutuksia 
bofortia m/s 
0 0— 0,2 ei mitään, savu nousee suoraan ylöspäin 
i 0,3— 1,5 tuulen voi juuri tuntea 
2 1,6— 3,3 jaksaa juuri nostaa viirin 
EI 3,4— 5,4 viiri hulmuaa 
4 5,5— 7,9 lippu liehuu, ohuet oksat liikkuvat 
5 8,0—10,7 pienet lehtipuut huojuvat, järvillä syntyy 
vaahtopäitä 
6 10,8—13,8 suuret oksat heiluvat, puhelinlangat soivat 
7 13,9—17,1 kokonaiset puut huojuvat, vastatuuleen ei voi 
kulkea häiriintymättä 
8 17,2—20,7 oksia katkeilee, vaikeata kulkea ulkona 
9 20,8—24,4 talot saavat vaurioita, kattotiiliä putoilee 
10 24,5—28,4 harvinaista sisämaassa, puita irtoaa juurineen, 


huomattavia vaurioita rakennuksille 


Olemme lomalla 


Oy Tampella Ab:n eri tuotantolaitosten kesälomaseisokit 
ajoittuvat tänä vuonna seuraavasti: 


Puunjalostusteollisuuden tuotantolaitokset: 
Anjalan Paperitehdas ..... LKT an — 
Eklöfin Tehtaat, Porvoo 


Selluloosatehdas 13. 7.—29. 7 
SA AME aikan oha Esaa. soi 193:8==1 480 
Heinolan Flutingtehdas ....... bs; — 
Inkeroisten Kartonkitehtaat .. tti — 
TEK EROIS LS SA A taa ET nA 14. 7.——13. 8 
Tambox-Tehtaat ! 
TTeitiolamitarmslnmödtvisa! 6. 7.—25. 7. 
Inkeroinen 6. 7.—25. 7. 
kl ht2D 0010 aä Som eno 6. 7.—25.7. 
Tekstiiilteollisuuden tuotantolaitokset 4.7.— 3.8. 
Metalliteollisuuden tuotantolaitokset ..... 4.7.— 3.8. 


4.-13.7.1969 h J 


Tampella 
Tampereen 
messuilla 


Heinäkuun 4—13 päivinä pide- 
tään Tampereella kesän suu- 


rimmat kotimaiset = messut, 
joille on ilmoittautunut yli 600 
näytteillepanijaa :— niiden 


joukossa myös Tampella. 


Tampellan tuotteet esiinty- 


vät kaikkiaan neljässä eri 
osastossa: 

— Tampellan (tekstiilituo- 
tanto 


— Tampellan metalliteolli- 
suuden tuotanto. 
— TAMROCK-paineilmako- 
neiden tuotanto 
— keksijäin messuosasto. 


Viimeksi mainitussa osastossa 
esitellään Tampellan metalli- 
teollisuuden = piirissä tehtyjä 
keksintöjä 
— atomi- ja prosessiteknilli- 
sen osaston, 
— TAMROCK-paineilmako- 
neosaston, 
— puunjalostuskoneosaston 
ja 
— paperikoneiden =kehitys- 
osaston puitteissa. 


Tampereen tämän kesän mes- 
sut ovat järjestyksessään vii- 
dennet ja yleisömäärän arvel- 
laan nousevan yli 200.000. Edel- 
liset Tampereen messut pidet- 
tiin v. 1964. 
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ananjoa05 


U UI ON == 19 UI ON == W II ON == W UI ON — 


Tuhatvuotinen kalenteri 


Taulukko | 
Vuosiluvut 


Taulukko 2 
Kuukaudet ja päivät 


Tammikuu 61-71 01 213 | 41.5 
Helmikuu 3/14/5/6/7|1|2 
Maaliskuu SAISIO UT | UT 2 
Huhtikuu TL UP2P3 4151 6 
Toukokuu S/6/7/1|2/3|4 
Kesäkuu 213/4115! 6]7|1 
Heinäkuu 7|1/2/13/4]5]6 
Elokuu 4:51 6/71 2]3 
Syyskuu 11213/4;5|6]7 
Lokakuu EI T7T| 1/23] 4]5 
Marraskuu |3/4|/5|/6|/7|1/2 
Joulukuu 1/2/3/4]516!7 

1 815 22 29 | MITi/ K|IToj PILIS 
2 9 16 23 30 |Tij; KITo| PIL|S|M 
3 10 17 24 31 | KITo| PIL|ISIMITI 
4 11 18 25 — |To| PILISIMITi| K 
5 12 1926 — | P| L| SIMITi| K [To 
6 13 20 27 — | L| S/MITI|K|To| P 
7 14 21 23 — | S/IMITI|K|ITo| PIL 
Käyttöohje: Jos halutaan tietää, minä 
viikonpäivänä jotakin on tapahtunut 
tai tulee tapahtumaan, etsitään tau- 


lukosta | ko. vuosiluvun sarake, jota 
pitkin — siirrytään alaspäin vuosiluvun 
satalukuriville. Vuosiluvun ja sataluvun 
yhtymäkohdassa oleva luku on vuoden 
perusiuku. Taulukosta 2 on etsittävä ko. 
kuukauden kohdalta äsken mainittu pe- 
rus!uku. Perusluvun saraketta myöten 
siirrytään alaspäin ko. päivän riville asti, 
jolloin perusluvun ja päivämäärän yh- 
tymäkohdassa on etsittävä viikonpäivä. 

Karkausvuosia varten on kaksi vuosilu- 
kua. Jos on kysymyksessä helmikuun 29 
päivän jälkeinen päivä, otetaan karkaus- 
vuonna huomioon tummennettu vuosi- 
luku. 


Minkäikäisiksi 
eläimet elävät? 


Kesällä ja varsinkin loman ai- 
kana meillä on tilaisuus seurata 
sekä koti- että metsäeläinten ja 
lintujen eloa ja oloa. Monelle se 
on suoranainen harrastus oman 
työnsä ohella. 

Lienee mielenkiintoista tietää, 
miten vanhoiksi eläimet yleensä 
elävät. Julkaisemme tässä eräitä 
luonnontutkijoiden selville saamia 
eläinten elämän pituuksia: 

Päiväkorento muutamia tunteja 
tai neljä viikkoa, hiiri kaksi vuot- 
ta, mehiläiskuningatar seitsemän 
vuotta, pääskynen yhdeksän vuot- 
ta, koira kymmenen-viisitoista 
vuotta, sammakko kaksitoista-kak- 
sikymmentä vuotta, jänis kaksi- 
toista vuotta, kissa kaksitoista- 
kaksikymmentä vuotta, lammas 
viisitoista vuotta, kana viisitoista- 
kaksikymmentä vuotta, jättiläis- 
hämähäkki kaksikymmentä vuot- 
ta, hylje kaksikymmentä vuotta, 
lehmä kolmekymmentä vuotta, lei- 
jona — kolmekymmentä-kolmekym- 
mentäviisi vuotta, strutsi kolme- 
kymmentä-neljäkymmentä vuotta, 
kyyhkynen kolmekymmentäviisi 
vuotta, simpanssi neljäkymmentä 
vuotta, hevonen neljäkymmentä 
vuotta, hanhi neljäkymmentäseit- 
semän vuotta, virtahepo viisikym- 
mentä vuotta, simpukka viidestä- 
kymmenestä sataan vuotta, hum- 
meri viisikymmentä vuotta, kro- 
kotiili viisikymmentä-kuusikym- 
mentä vuotta, norsu seitsemän- 
kymmentäviisi vuotta, eräät kot- 
kalajit kahdeksankymmentä vuot- 
ta ja kilpikonna sata-sataviisikym- 
mentä vuotta. 


A 0NNAKASK NNAS INAN NP 
ON — UUT N == U UI 4 = U) UI 4 == W 
-NA0-UA0—-NA09—-N5h 
NOW US N WU 4 N WU JN W wn 
=— U) i OY = U) A O — U A O 1 A On 
PAUISNAUISNSNAUINUNA UN 
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Suomen lähetystöjä ja 
konsulaatteja ulkomailla 


Alankomaat 


AIO PAE aaNAT NT. OR 
HOOT RTA taa KTS DNI 
Bulgarian 
kansantasavalta 


Espanja 


Islanti 
Iso-Britannia 


Itävalta 
Japani 


Kanada 


Amerikan Yhdysvallat 


Portugali 


Romania 
Ruotsi 


Saksa (Itä-Saksa) 


Saksa (Länsi-Saksa) 
Sosialist. Neuvosto- 
tasavaltojen Liitto 


Sveitsi 

Tanska 
Tshekkoslovakia 
Turkki 


Unkari 
Yhdistynyt 
Arabitasavalta 


Suurlähetystö 
Haag 
Suurlähetystö 2, Boulevard Mohammed V, Alger 
Lähetystö 83 Endeavour Str., Red Hill, Camber- 
ra, A.C.T 

Suurlähetystö 130a, Avenue Louise, Bruxelles 5 
Konsulinvirasto Kipdorp 51, Antwerpen 


Benoordenhoutseweg 262, Den 


Suurlähetystö Maison Diplomatigue, Boulevard 
Lenin Blok 73, Sofia 11 

Suurlähetystö Carbonero y Sol 18, Madrid 6 
Varakonsulinvirasto Morgueres de Larios 6, 
Malaga 

Pääkonsulinvirasto Hateigsvegur 44, Reykjavik 
Suurlähetystö 66, Chester Sguare, London S.W.1 
Suurlähetystö 224, Hayarkon Street, Tel-Aviv 
Suurlähetystö Piazzale delle Belle Arti 3, Roma 
Pääkonsulinvirasto Piazza Meda 3, Milano 
Suurlähetystö Bayerngasse 1, Wien III 
Suurlähetystö 62, Tansumachi, Azabu, Minato- 
ku, Tokyo 

Suurlähetystö Ivana Milutinovica II, Beograd 
Suurlähetystö 85, Range Road, Ottawa 2, Ont. 
Pääkonsulinvirasto 10, Rue Amerikis Athönes 
134 

Konsulinvirasto Akti Miaouli 35—39, Piraeus 
Suurlähetystö Thomas Heftyesgate 1, Oslo 


Suurlähetystö 1900 24th Str. N.W., Washington 
8, D.C. Pääkonsulinvirasto 200 East 42nd Str, 21 
Floor New York 17, N.Y. 

Pääkonsulinvirasto Tarmo Härmä, rua Pinheiro 
Chagas, 77, 2*, Esg., Lissabon 
Varakonsulinvirasto Praca Dugue de Terceira 
17, 2*, Lissabon 

Suurlähetystö Chocimska 6. Warszawa 
Suurlähetystö 2, rue Fabert 75, Paris Te 
Pääkonsulinvirasto 18, bis, rue d'Anjou, Paris 8e 
Suurlähetystö Boulevard Dacia 16, Bucarest 
Suurlähetystö Västra Trädgärdsgatan 13, Stock- 
holm. Passitoimisto Wittstockgatan 17, Stock- 
holm. 

Kaupallinen Edustusto Mauerstrasse 12, Berlin 
W 8 

Kaupallinen edustusto, Gereonshaus, Köln 


Suurlähetystö 
Moskva 
Suurlähetystö Schänzlihalde 21, Bern 
Suurlähetystö Hammerensgade 5, Kobenhavn 
Suurlähetystö Sibeliova 6, Praha 6 

Suurlähtystö Vali Dr. Resit Caddesi 15/9, Ka- 
vaklidere, Ankara 

Pääkonsulinvirasto Giimiissuyu Caddesi 28, Tii- 
ten Apt. Ayazpasa, Istanbul 

Suurlähetystö Bätheory Utca 24 Budapest, V 


Kropotkinskij Pereulok 15/17, 


2, Rue el Malek el Afdal, Zemalek, le Caire 


Miksi suomalaisin siivin? 


Yhä useammat maamme teollisuuden ja liike-elämän johtomiehet, 
henkilöt, jotka joutuvat tämän tästä virkamatkoillaan ulkomaille, halua- 
vat käyttää kansallisen lentoyhtiömme koneita niin pitkälle kun suinkin 
on mahdollista. He tietävät näin säästävänsä valuuttaa kotimaahan. 

Finnairin koneet ovat tilastojen mukaan reittiliikenteen säännöllisyy- 
dessä Euroopan kärkipäässä. 

Finnairilla on lähes 45 vuoden kokemus lentoliikenteestä. Toimintan- 
sa aikana sen koneet ovat — viime vuoden loppuun mennessä — lentä- 
neet yli 164 miljoonaa kilometriä ja kuljettaneet lähes 8 miljoonaa mat- 


kustajaa. 


Tavallisimmat 
painomenetelmät 


Otsikon mukaisia painomenetelmiä 
on oikeastaan vain kolme, nimit. 
täin: kohopaino, syväpaino ja off- 
set, jota myös on kutsuttu laakapai- 
noksi. Luotakoon aluksi lyhyt kat- 
saus asian historialliseen ftaus- 
taan. 

Ensimmäisen kerran on todettu 
käytetyn jonkinlaista painomenete!- 
mää 800-luvulla jiKr. ja tietysti Kii- 
nassa. Tällöin painettiin yksinker= 
taisia kuvia kaiverrettujen puulaat- 
tojen avulla. Euroopassa päästiin 
yhtä pitkälle 1300-luvulla. varsi- 
naisten painomenetelmien kehityk- 
sen katsotaan kuitenkin alkavan ir- 
tokirjakkeiden keksimisestä. Tämä 
tapahtui Kiinassa jo 1000-luvulla ja 
Euroopassa v. 1440 tienoilla, jo!'oin 
Juhana Gutenberg otti irtokirjak- 
keet käytäntöön Mainzissa Saksas- 
sa. Suomessa ensimmäinen paino- 
laitos perustettiin 1642 Turun Aka- 
temian yhteyteen. Ensimmäisen ke- 
hitysvaiheen katsotaan päättyneen 
1500-luvun tienoilla ja sitten kului- 
kin n. 300 vuotta ennenkuin taas ta- 
pahtui ratkaisevaa. 1800-luvun alus- 
sa kehitettiin kivipaino. 1860-luvulla 
toteutettiin USA:ssa rotaatiov-peri- 
aate, joka on osoittautunut kään- 
teentekeväksi kirjapainon historias- 
sa. Vuosisadan vaihteessa keksittiin 
sitten syväpaino- ja offset-menetel- 
mät, mainitussa järjestyksessä. 


Kohopaino 


Kuten johdannostakin käy ilmi, on 
ensin kehittynyt kohopainomenete!- 
mä. Menetelmän periaatteena on 
värjätä painopinnan (laatan tai ke- 
hilön) koholla olevat kirjaimet tai 
kuvat väritelojen avulla ja sitten 
painaa paperi (tai muu soviva mate- 
riaali). Kirjaimet ja kuvat ovat laa- 
talla ympäristöään korkeammalla, 
joten vain nämä osat koskettavat 
paperia painettaessa. Painokone voi 
olla 

1. Tiikelikone 

2. Sylinterikone 

3. Rotaatiopainokone 

Tiikelikoneessa paperi joutuu 
kahden tasolaatan, tiikelin ja kehi- 
lön, väliin, joten yht'aikaa painetta- 
va pinta voi olla suurikin. Kun riit- 
tävän värin siirtymisen takaa vain 
riittävän suuri puristus, on selvää, 
että tällainen painokone on vaikea 
rakentaa, jos vielä pitää saavuttaa 
jonkinlainen nopeus ja hallitta- 
vuus. 

Sylinterikone on jo huomattavasti 
kehittyneempi. Siinä on toinen ta- 
solaatoista (tiikeli) korvattu sylinte- 
rillä, kehilön ollessa edelleenkin 


laattamainen. Tällä koneella pääs- 
tään jo huomattavasti alhaisempiin 
kokonaispuristuksiin, koska paino- 
pinta on viivamainen. 

Kumpikin näistä koneista pystyy 
painamaan vain arkeille. Arkeille 
painettaessa ollaan vielä tekemisis- 
sä sellaisten tekijöiden kanssa kuin 
alistaminen ja kohdistaminen. Alis- 
taminen tarkoittaa arkin pakkosiir. 
toa imukuppien tai naukkarilaitteen 
avulla painokoneen kuljetushihnoil- 
le. (Kohdistuksen avulla taas huo- 
lehditaan siitä, että arkki joutuu sy- 
linterin pintaan nähden oikealle 
kohdalle oikeassa kierrosvaiheessa. 
Sylinterikoneen painonopeus voi ol- 
la muutama tuhat kpl/tunti. Em. 
painokoneita käytetään pääasiassa 
erilaisten kirjojen painamiseen. 

Tärkein kohopainokoneista on il- 
man muuta rotaatiopainokone. Täl- 
lainen kone voi olla joko arkkikone 
tai se voi painaa jatkuvaa paperira- 
taa suurella nopeudella. Rotaatioko- 
neessa kehilökin on saanut sylinte- 
rin muodon ja kumpikin sylinteri 
(laatta- tai kuvasylinteri ja painosy- 
linteri) pyörivät samalla nopeudella. 
Arkkirotaation käyttö rajoittuu kir- 
jojen tms. painotuotteiden painami- 
seen ja sen maksiminopeus on n. 
10 000 kpl/tunti. 

Kohopainorotaatiosta yleisesti pu- 
huttaessa tarkoitetaan kuitenkin 
suurta konetta, jossa voi olla monta 
painoyksikköä, joiden läpi voidaan 
ajaa sama paperiraina, jos esim. 
painetaan useampaa väriä, tai kaksi 
yksikköä huolehtii yhden liuskan 
painamisesta ja liuskat kuljetetaan 
päällekkäin = taittolaitteelle, joka 
taittaa ja katkoo rainat lehdiksi tai 
muuksi painotuotteeksi. Paperiraina 
syötetään paperirullista, joita var- 
ten ovat erikoiset rullatähdet taval- 
lisesti painokoneen alapuolella ole- 
valla varastotasolla. Tällaisen pai- 
nokoneen ajonopeudet voivat olla 
75 000 kpl/tunti ja suurimmat sano- 
malehtipainot Suomessakin käytiä- 
vät nopeuksia 50—60 000 kpl/tunti. 

Muuiama sana laattojen tai kehi- 
löiden va!mistuksesta saattaa myös 
olla jpaikallaan tässä yhteydessä. 
Tekstiladonta saattaa tapahtua paiti- 
si tietysti pelkästään käsin yleisem- 
min latomakoneiden avulla. Mono- 
type latomakone valaa kirjakkeet 
suoraan kirjoitettaessa koneen kir- 
joituskoneella. Samalla tapahtuu 
myös rivimuodostuminen. Nykyisin 
on ns. Telesetter-ladonta saavutia- 
nut huomattavan sijan nopeutta vaa- 
tivissa ladontatöissä. Tässä tapauk- 
sessa valmistetaan ensin reikänauha 


FM M. Laaksonen 
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Anjalan Paperitehdas 


perforaattorilla — (lävistysyksiköllä) 
ja ko. nauha sitten syötetään lato- 
makoneeseen. Jos käytetään tieto- 
konetta ladontatyön yhteydessä, ei 
lävistäjän tarvitse huolehtia sano- 
jen jaosta, rivien pituudesta, oi- 
keinkirjoitusvirheistä tms. ja lävis- 
tysnopeus siis kasvaa huomattavas- 
ti. 

Mielenkiintoinen asia on myös 
kuvalaattojen valmistus. Tämä asia 
kuuluu kemigrafian piiriin ja perus- 
tuu siis valokuvaamiseen ja syövyt- 
tämiseen. Tässä yhteydessä astuu 
näyttämölle käsite ”rasteri”. Raste- 
roinnin avulla saadaan mahdolli- 
suus esittää painettu jäljennös esim 
valokuvista. Valokuvan erilaisten 
valovaikutelmien muuntaminen ras- 
teripisteverkoksi suoritetaan kame- 
ran avulla. Valokuvauslevy peite- 
tään rasterilla ennen valotusta. Tä- 
mä on tumma lasilevy, joka on val- 
mistettu kahdesta uritetusta lasile- 
vystä liimaamalla ne vastakkain sen 
jälkeen kun urat on täytetty valoa 
läpäisemättömällä väriaineella. Vii- 
voitukset asetetaan kohtisuoraan 
toisiaan vastaan. Tavallinen viivati- 
heys sanomalehdellä on 25—30/cm. 
Valotuksen tapahduttua on siis ne- 
gatiivi valottunut urittämattomilta 
kohdilta valokuvan tummuusvaihte- 
lun mukaan. Tämä negatiivi kopioi- 
daan metallilevylle. Levy syövyte- 
taan tiettyjen toimenpiteiden jäl- 
keen, jolloin meillä on metallilevy- 
positiivi, jota voidaan käyttää mat- 
riisipahvin painamiseen. Metallile- 
vypositiivissa vaihtelee rasteripis- 
teiden koko kuvan tummuusvaihte- 
lun mukaan. Kun matriisiin on saa- 
tu kuvat ja teksti, päästään lopulli- 
seen kohopainolaattojen valami- 
seen. Kun laatat saattavat kulua 
painatuksen kuluessa, voidaan sa- 
maa matriisia käyttäen valaa uusi 
laatta. 

Matriisia voidaan myöskin jossain 
määrin korjata. Tekstiä voidaan 
vaihtaa ja kuvia jättää pois paina- 
tuksen kuluessa, mutta tällöin vaa- 
ditaan luonnollisesti uusi ladonta ja 
uuden — matriisin — valmistaminen. 
Painolaatan valmistamista kuvalaa- 
tasta matriisin kautta nimitetään 
stereotypiaksi ja itse kuvalaattojen 
valmistamista kuvamateriaalista au- 
totypiaksi. 

Kohopainossa painettavan pane- 
rin tai muun materiaalin tulee olla 
huokoista ja imukykyistä syystä, ex- 
tä kohopainovärin täytyy kuivua 
absorboitumalla paperin huoko- 
siin. 

i — 
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Syväpaino 


Kohopainoon verrattuna perustuu 
syväpaino aivan vastakkaiselle me- 
netelmälle. Siinä painojäljen anta- 
vat kohdat ovat laatan pintaa alem- 
pana. Oikeastaan ei ole syytä puhua 
laatasta, koska kehilön aina muo- 
dostaa = kuparipintainen = sylinteri. 
Tämä sylinteri pyörii syvennyksi- 
neen värikaukalossa, jolloin erittäin 
matalaviskoottinen väri tunkeutuu 
rasterikuppeihin ja osittain jää sy- 
linterin pinnalle. Ennen painovyö- 
hykettä pyyhitään ylimääräinen vä- 
ri pois sivusuunnassa oskilloivalla 
teräsveitsellä eli raakelilla. Kun pa- 
peri painatuksessa kulkee painovyö- 
hykkeen läpi, aikaansaa painosylin- 
terin puristus imuvaikutuksen pape- 
rin ja rasterikuppien välille, jolloin 
painoväri suureksi osaksi siirtyy 
paperille. 

Painovärin alhaisen viskositeetin 
takia on syväpainossa kaikki pai- 
nettava pinta rasteroitu. Tavallisin 
rasteritiheys on 60—70 viivaa/cm. 
Syväpainossa on käytössä koime 
rasterityyppiä: 

1. Normaali, jossa värikupin 
pinta-ala on sama ja vain syvyys 
vaihtelee. 

2. Puoliautotypiarasteri, jossa 
vaihtelevat sekä pinta-ala että sy- 
vyys, sekä 

3. Aito-rasteri, jossa vaihtelee ai- 
noastaan pinta-ala. 


Koska —syväpainosylinterin =val- 
mistusvaiheet ovat erittäin tärkeät 
koko prosessissa, selvitettäköön asia 
tässä lyhyesti. Keskitytään kuiten- 
kin normaalimenetelmän käsitte- 
lyyn. 

Läpinäkyvälle muovi- tms. kel- 
mulle järjestetään teksti joko koho- 
painolla, valoladonta- tms. menete!- 
mällä. Kuvamateriaali sen sijaan 
valokuvataan kahdesti, jotta saa- 
daan läpinäkyvät diapositiivit. Sekä 
teksti että kuvat asetetaan alta va- 
laistulle lasilevylle, jolloin voidaan 
suorittaa mahdolliset tarkistukset ja 
korjaukset. Tämän jälkeen valote- 
taan ns. pigmenttipaperille haluttu 
rasteri voimakkaalla pistevalolla sz- 
manlaista lasirasteria apuna käyt- 
täen kuin kohopainossakin. Seuraa- 
vassa vaiheessa valotetaan päälle 
tasaisella valolla teksti ja kuvat lä- 
pinäkyvältä kelmulta. Pigmenttipa- 
perin gelatiinikalvo suhtautuu valo- 
tuksen jälkeen eri tavalla kehitys- 
nesteeseen voimakkaasti ja heikosti 
valotetuilta kohdilta. Pigmenttipa- 
peri kiinnitetään tämän jälkeen sy- 
linterille gelatiinipuoli alaspäin. Ta- 
pahtumaa kutsutaan ylivienniksi. 
Sen jälkeen seuraa kehittäminen, 
jossa ensin irtoaa pigmenttipaperin 
tukipaperi ja edelleen kehitettä- 
essä liukenee gelatiinia siten, että 
rasteripisteen kohdalla kerros on 
matalin. Kehityksen jälkeen kuiva- 
taan gelatiinireliefi, peitetään pal- 
jaat sylinterin kohdat lakalla ja 
syövytetään sylinteri rautakloridi- 
liuoksella. Suurimmat syövytyssy- 
vyydet pyörivät alueella 0,030 — 
0,035 mm ja pienimmät saattavat ol- 
la muutamia tuhannesosamillejä. 
Jos on kysymys suuresta painokses- 
ta, voidaan käyttää kromattuja sy- 
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Eri painomenetelmien periaatekuvat 


Kohopaino 


PAPERI 


NA 
Muihiihdihdl] — virikeraos 


LAATTA) 


Syväpaino 


VÄRI 
KUMISYL. SATELLIITTI- 
YKSIKKÖ 
"NORMAALI - 
"YKSIKKÖ 


linterejä raakelikulumisen estämi- 
seksi. 

Syväpainokoneita on kahta pää- 
tyyppiä: 

1. arkkikoneita ja 

2. rotaatiokoneita 

Edellisiä käytetään vaativissa 
töissä ja jälkimmäisiä pääasiassa ai- 
kakauslehtien suurpainoksiin. Ro- 
taatiokoneissa voi olla useita eri yk- 
siköitä ja niitä voidaan ajaa usealla 
kombinaatiolla riippuen painettavan 
tuotteen laadusta. Tavallinen ajono- 
peus syväpainorotaatiolla on 15 000 
— 20000 kpl/tunti, mutta paljon 
korkeammatkin nopeudet ovat mah- 
dollisia: 

Syväpainon luonteesta johtuvat 
värin alhainen viskositeetti ja her- 
kästi haihtuvien liuotinnesteiden 
suuri pitoisuus. Tästä syystä käyte- 
tään syväpainokoneen jokaisella 
yksiköllä kuumailmakuivatusta ja 
useinkin vielä haihtuneiden nestei- 
den talteenottoa. 


Offset-paino 
Kuten offset-menetelmän vanhempi 


LAATTA 


KESKUS SYKE 


nimi laakapaino paljastaa, on pai- 
nolaatta tai -sylinteri täysin tasai- 
nen syvä- tai kohopainoon verrattu- 
na. Oikeastaan painaminen ei ta- 
pahdu ensinkään laatalta paperille, 
vaan ensin kumikankaan peittämä!l- 
le sylinterille ja kumisylinteriltä 
paperille. Toinen periaate, johon 
offset nojautuu, liittyy värinominai- 
suuteen. Erittäin korkeaviskootti- 
nen väri on nimittäin rasvaväri ja 
siis sellaisenaan vettä hylkivää. Ku- 
vasylinteri kostutetaan ensin ke- 
vyesti vedellä, jolloin vettä jää vain 
niihin kohtiin, joissa ei ole kuvaa 
tahi tekstiä. Sitten väritela toimit- 
taa laatalle värin ja luonnollisesti 
kosteat kohdat jäävät ilman väriä. 
Painovyöhykkeessä paperi ottaa ku- 
mitelalta vastaan sekä veden että 
värin. 

Käytettyjen värien perusteella 
offset-menetelmä = voidaan jakaa 
vielä eri tyyppeihin. Jos väri kui- 
vuu kaasuliekin avulla, puhutaan 
lämpöasettuvista väreistä (heat set), 
jos absorption avulla, kuten sano- 
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malehtioffsetissa, on kysymyksessä 
pika-asettuva tapaus (auick set tai 
cold set). Mainittakoon vielä kos- 
teusasettuvat eli glykoli-värit. 

Offset-laattoina käytetään ohueh- 
koja peltejä, jotka voivat olla eri 
metalleista tai metalliseoksista (mo- 
nimetallilevyt) sen mukaan, minkä- 
laista menetelmää levyn kuntoon- 
saattamisessa käytetään. Koska me- 
netelmäjoukko on hyvin kirjavaa, 
mainittakoon tässä vain menetelmä- 
ryhmien pääotsikot: 

1. Piirustusmenetelmät 

2. Kopiokalvomenetelmät 

3. Kalvomenetelmät 

4. Galvanomenetelmät 

5. Elektromenetelmät 

Nykyaikaisilla kopiomenetelmillä 
päästään hyvin nopeaan pellin kun- 
nostamiseen, joka varsinkin kovasti 
yleistyvässä sanomalehtiotffsetissa. 
(auick set) on tärkeä seikka. 

Offsetpainokoneita on kahta eri 
tyyppiä 

[. arkkikoneita ja 


2. rullaoffsetkoneita eli 
taatioita. 


offsetro- 


Arkkioffsetissa painetaan tavalli- 
sesti hyvin vaativia painotöitä ja 
niiden nopeus on alle 10 000 kpl/tun- 
ILL. 

Rullaoffsetkoneita on hyvin mo- 
ninaisia. Mainittakoon vain ns. 
blanket-to-blanket-yksiköt, = joissa 
Samassa puristinnipissä voidaan pai- 
naa paperin kummallekin puolelle. 
Niissä on siis kaksi kumisylinteriä 
vastakkain, joiden välistä paperi 
kulkee. Toinen paljon käytetty yk- 
sikkö on ns. ”satelliitti”. Tässä on 
yhteisen keskussylinterin ympärille 
sovitettu useampia (3—4) yksiköitä. 
Rullaoffsetkoneiden nopeuskin on 
hyvin vaihteleva. Tavallisesti se on 
alle 20 000 kpl/tunti, mutta sanoma- 
lehtioffset saattaa pyöriä jopa 45 000 
kpl/tunti. Mainittakoon tässä, että 
kpl/tunti merkitsee arkkia tai lehteä 
eli siis sylinterinkierrosta tunnis- 
sa. 

Edellä on esitetty muutamia tun- 
nusomaisia seikkoja eri painomene- 
telmistämme. Herää vielä kysymys, 
voidaanko painojälkeä tutkimalla 
sanoa, millä menetelmällä painatus 
on tapahtunut. Kysymys on varsin 
vaikea ja joskus jopa mahdoton 
ratkaistavaksi. Muutamia tunnus- 
merkkejä kuitenkin löytyy. 

Kohopainossa kovat kirjasimet ai- 
heuttavat usein puristusjälkeä pa- 
periin, joka on havaittavissa varsin- 
kin toisella puolella. Usein myös 
painojäljen ”raaputuskestävyys” on 
heikko tai se on jopa tahraava. 

Syväpainossa on aina rasterijälki, 
joka kuvissa usein sulautuu näky- 
mättömiin suuren rasteritiheyden 
takia, mutta joka painatuksen reu- 
noissa ja kirjaimissa on selvästi 
nähtävissä ainakin suurennuslasin 
avulla. 

Offsetmenetelmällä painetuissa 
tuotteissa kirjaimet ovat rasteritto- 
mat ja kuvapinnan rasterit selvät. 
Viitteen painatuksen laadusta anta- 
nee usein myöskin tuotteen ulko- 
asu. 


Luottamusmiessopimus 


Työmarkkinajärjestöjen = kes- 
kusliittojen — välillä kuluvan 
vuoden huhtikuun 2. päivänä 
solmittu luottamusmiehiä kos- 
keva sopimus on virstanpylväs 
työehtosopimusjärjestelmän ke- 
hittämisessä. Työntekijäin 
puolelta tämä järjestelmä pe- 
rustuu yrityksissä luottamus- 
miehiin. Näistä lähinnä riipuu, 
kuinka työehtosopimuksen so- 
veltamisessa esiintyvät erimie- 
lisyydet voidaan nopeasti ja 
kitkattomasti selvittää neuvot- 
telypöydän ääressä ja minkä- 
laiseksi yrityksen henki muo- 
dostuu. 

Luottamusmiehiä koskeva 
sopimus merkitsi huomattaval- 
ta osaltaan jo voimassaolevan 
käytännön kirjaamista, mutta 
siinä on varsin paljon myös 
uusia kohtia, joilla luottamus- 
miehen asemaa ja oikeuksia on 
vahvistettu. Tällaisia ovat mm. 
luottamusmiehen valitsemista, 
irtisanomissuojaa, informaation 
saantioikeutta, työstä vapaut- 
tamista, ansiomenetyksen kor- 
vaamista, koulutusta ia toimi- 
tiloja koskevat määräykset. 


Samalla on myös luottamus- 
miehen tehtäviä täsmennetty ja 
todettu heille kuuluvia velvol- 
lisuuksia, joista tärkein on työ- 


Savossa 


rauhan turvaaminen ja edistä- 
minen. 

Tämä luottamusmiehen kes- 
keinen asema yrityksissä poik- 
keaa muualla länsimaisen de- 
mokratian piirissä vallitsevista 
järjestelmistä. Nämä rakentu- 
vat lähinnä ammattiosaston 
johdon kollektiivisille oikeuk- 
sille ja velvollisuuksille eikä 
ammattiosaston edustajien ase- 
ma ole myöskään yhtä turvat- 
tu kuin luottamusmiesten meil- 
lä. Luottamusmiesjärjestelmän 
kehittäminen on kuitenkin vas- 
tannut parhaiten meillä vallit- 
sevia oloja. 

Luottamusmiehet voidaan 
jakaa kahteen ryhmään heidän 
asemansa perusteella, nimittäin 
pääluottamusmieheen, joka 
ammattiosaston ylimpänä vir- 
kamiehenä edustaa sitä, sekä 
työosaston luottamusmieheen, 
joka toimii yrityksen työosas- 
ton työntekijöiden luottamus- 
miehenä ja auttaa pääluotta- 
musmiestä = tämän tehtävien 
hoitamisessa. Vaikka pääasiassa 
pääluottamusmiehen oikeuksia 
ja irtisanomisturvaa on edel- 
leen kehitetty, on myös muit- 
ten luottamusmiesten vastaa- 
vissa oikeuksissa tapahtunut 
parannuksia. 


Tampellan konepajan paperikoneosaston suunnitteluhenkilökunta teki 
26. 4. 69 tutustumismatkan Savon Sellu Oy:n tuotantolaitoksiin Kuo- 
piossa. Parhaat kiitokset Tampellan konepajan johdolle suopeasta suh- 
tautumisesta retkeä kohtaan! Matkan johtajana toimi Pentti Marttila. 
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Saukkola 


25-vuotias 


Kaikkien Tampellan kantateh- 
tailla työskentelevien tampellalais- 
ten hyvin tuntema Sauxkolan set- 
lementti vietti kevättalvella perus- 
tamisensa 25-vuotisjuhlaa. Juhlien 
pitopaikkana oli vast'ikään valmis- 
tunut Saukkolan uusi toimitalo 
Saukonmäen asuntoalueella Tampe- 
reella. 

Pääjuhlassa, joka pidettiin sun- 
nuntaina maaliskuun 30 päivänä, 
lausui Tampereen kaupungin so- 
siaalinen apulaiskaupunginjohtaja 
Paavo Lehtinen vihkiäispu- 
heessaan mm.: 

Ensiksi onnittelen Saukkolaa sii- 
tä, että se uskalsi ja kykeni luo- 
maan itselleen uudet ja erinomai- 
set toimitilat. Toivon ja uskon, 
että näillä tiloilla on jatkuva ja 
täysi käyttö. Kaupungin taholta 
kiitän siitä suuriarvoisesta työstä, 
jota se on tehnyt Tampereen nuo- 
rison hyväksi, samoin kuin varttu- 
neemmankin väen piirissä. Ellei 
meillä olisi tämänlaatuista vapaata 


VIHKIÄISJUHLAN 
OHJELMA 


ALKUSOITTO 
Saukkolan Soittokunta 
johtaa muusikko Mikko 
Marttila 
Sibelius: Finlandia 


TERVEHDYSPUHE 


Saukkolan Kannatusyhdistys 
r.y.':n puheenjohtaja maisteri 
Artturi Tienari 


LAULUA 
Leena Jokela 
Sibelius: 
Vaan mun lintuain ei kuulu 
Oskar Merikanto: 
Kun päivä paistaa 
VIHKIÄISPUHE 
Kaupunginjohta Paavo 
Lehtinen 
TANHUESITYS 
Saukkolan Tanhuajat 
säestäjänä 
Toivo Viitanen 
Koiviston polska 
Pellingen kontra 
LAUSUNTAA 
Eila ja Heini 
Tuomainen 
Katkelmia Kantelettaresta 
LASTEN ESITYS 


Saukkolan leikkikerho 

ohjaajana rva 

Marita Saarinen 
Tervehdykset 


LOPPULAULU 


Yleisö 
”Työ Suomen hyväks 
uhratkaamme” 
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Vihkiäisjuhlassa Saukkolan leikkikerhon esitys sai salintäyteisen yleisön 
jakamattoman suosion. Esityksen ohjaaja rva Marita Saarinen pikku suo- 
jattiensa keskessä. 


toimintaa, joutuisi kaupunki ny- 
kyistä enemmän osoittamaan va- 
roja erilaisiin kansalaistoimintoi- 
hin. 

Vuosien varrella olen saanut ti- 
laisuuksia seurata Saukkola-toi- 
mintaa, jopa siellä itse vieraillen, 
olen tavannut siellä aina hyvän 
hengen ja tahdon tulla jokaista ih- 
mista lähelle. Karsinointia tai it- 
sekkyyttä en ole havainnut ja siksi 
toivonkin että entistä laajempi toi- 
minta saisi siellä kehittyä. Kau- 
pungissa tarvitaan mitä erilaisim- 
pia vapaa-ajanviettomahdollisuuk- 
sia joissa ihminen voi tyydyttää 
niitä asioita joita hän ei voi kokea 
työssään, tai kotiympäristössään. 
Yhteiskunta kokee jatkuvasti niin 
suuria muutoksia, että on välttä- 
mätöntä myös harrastusten muut- 
tua ja kehittyä, siksi seuratkaam- 
me aikaamme ja muuttakaamme 
toimintojamme kehityksen muka- 
na. Saukkolalla on siihen edelly- 
tykset niin työinnostuksen kuin 
ulkoisten tiloienkin puolesta. Siksi 
toivontin sille ja sen työlle mitä 
parhainta menestystä omaksumas- 
saan työssä tamperelaisten hy- 
väksi. 


Vähästä se alkoi 


Saukkolan setlementin toimin- 
nassa sen perustamisesta asti mu- 
kana ollut toiminnaniohtaia Rei- 
no Järvinen luo Saukkolan 
25-vuotisiuhlaiulkaisussa katsauk- 
sen setlementin toimintaan: 

Kulumassa oleva vuosi on mer- 
kittävä Saukkolan toiminnassa, 
onhan kulunut neliännesvuosisata 
siitä kun Saukkolan ensimmäiset 
nuorisokerhot perustettiin Kalevan 
kaupunginosan Saukonmäessä, min- 
kä alueen mukaan 'kerhokeskus 
sitten sai nimensäkin. Työn aloit- 
tamiseen oli pääasiallisesti vaikut- 
tamassa se, että tällä alueella oli 
paljon lapsia ja nuorisoa, joilla ei 
ollut mitään järjestettyä vapaa- 
ajanviettoa vaan he itse keksivät 


harrastuksensa, jotka tavallisesti 
olivat sellaisia, joita aikuiset eivät 
hyväksyneet, eivätkä ne olleet nuo- 
rille itsellekään aina sopivia har- 
rastuksia. Nuoriso ei ollut miten- 
kään huonoa, heille piti vain osoit- 
taa vähän suuntaa ja antaa tehtä- 
viä. Ensimmäinen suunnan osoitus 
oli se, että ”Petsun pojille” järjes- 
tettiin hiihtokilpailut joihin osallis- 
tui n. 50 poikaa. Joitakin muitakin 
tilaisuuksia järjestettiin talviurhei- 
lun merkeissä. Palkinnot kilpailui- 
hin saatiin poikien vanhempien 
avulla. Toiminnalla ei silloin ollut 


vielä mitään erityisiä suuntaviivo- 
ja, touhuttiinpa vain jotakin poi- 
kien parissa, mutta voidaan sanoa, 


Saukkolan Kannatusyhdistys ry:n 


puheenjohtaja FM Artturi Tienari 
lausui tervehdyssanat. 


Toiminnanjohtaja Reino Järvinen 
selosti menneitä vaiheita. 


että Saukkolan toiminta alkoi näis- 
tä vuoden 1944 kevättalven urhei- 
lutapahtumista. 

Tuosta —vaatimattomasta alusta 
on Saukkolan toiminta sitten kas- 
vanut nykyiseen laajuuteensa. Ul- 
konaisia, rohkeutta antavia liik- 
keelle lähtemisen syitä ei ollut ole- 
massa. Rohkeutta työn alkamiselle 
ja jatkamiselle antoi vain se, että 
nuoriso halusi toimintaa ja näin 
työ alkoi oikealta pohjalta. Ei ollut 
tarjottavana nuorille valmista toi- 
mitaloa, ei minkäänlaista koloa ko- 
koontumispaikaksi ja kuitenkin 
nuorten innostus sai aikaan sen, 
että uskallettiin aloittaa. Juuri tä- 
mä nuorten ihmisten innostus ja 
luja usko onkin voittanut vaikeu- 
det ja ulkonaiset toimintamahdolli- 
suudet ovatkin tällä hetkellä pa- 
remmat mitä koskaan olisi uskalta- 
nut ajatellakaan. 

Alusta alkaen on Saukkolan toi- 
minnan pääpaino ollut nuoriso- 
työssä vaikka heti alkuvuosina 
perustettiin myös äitien ja isien 
kerhot sekä muita aikuisten opin- 
tokerhoja ja jo 15 vuoden ajan on 
toiminut myöskin vanhusten kerho 
ja yli 10 vuoden ajan alle koulu- 
ikäisten lasten päiväkerhoja sekä 
pyhäkoulu. Tuhansiin nousee se 
nuorten ja aikuisten joukko, jolla 
on ollut tilaisuus itsensä kehittämi- 
seen Saukkolan eri työmuotojen 
piirissä näiden 25 toimintavuoden 
aikana. Toiminta on pääasiallisesti 
tapahtunut Tampellan Saukon- 
mäessä omistamien talojen kellari- 
kerroksissa olevissa kerhohuoneis- 
sa, jotka Tampella oli kunnostanut 
tähän tarkoitukseen sopivixsi. Toi- 
minnan pääasiallisena rahoittajana 
on ollut Tampella siitäkin huoli- 
matta, että Saukkolan eri kerhoi- 
hin on kuulunutkin suuri osa Tam- 
pellan ulkopuolelta. 


Vuonna 1953 perustettiin Sauk- 
kolan Kannatusyhdistys r.y. ja yh- 
distys liittyi Kristillis-yhteiskun- 
nalliseen Työkeskusliittoon. Viime 
vuosina tapahtuneen Saukonmäen 
saneerauksen vuoksi näytti Sauk- 
kolan toiminta joutuvan ylipääse- 
mättömän vaikeuden eteen, koska 
sen käytössä olevat toimitilat me- 
netettiin vanhojen talojen tultua 
purettaviksi. Pitkäaikaisen harkin- 
nan jälkeen päätettiin ryhtyä suun- 
nittelemaan oman toimitalon ra- 
kentamista, sillä muussa tapauk- 
sessa olisi Saukkolan pitkään jat- 
kunut työ pitänyt lopettaa. Raha- 
vaikeuksista huolimatta rakenta- 
maan ryhdyttiinkin ja talo valmis- 
tui Saukonmäkeen viime syksynä. 


Alkuperäiset suunnitelmat talon 
rahoituksesta antoivat uskallusta 
lähteä tähän yritykseen. Suunni- 


teltu rakennusrahoitus ei kuiten- 
kaan pitänyt paikkaansa vaikean 
rahatilanteen vuoksi ja talo joudut- 
tiin rakentamaan täysin kaupungin 
takaamien ja antamien lainojen 
turvin. 

Nyt kysytään jälleen uskoa vai- 
keuksien voittamiseksi, jotta Sauk- 
kolan toiminta pääsisi jatkumaan 
ja toimitalo saisi palvella sille tar- 
koitettua tehtävää. Toimintamah- 
dollisuudet ovat moninkertaistu- 
neet uudessa ja ajanmukaisessa 
talossa ja toiminta vilkastunut 
uusista aikuis- ja nuorisoryhmistä. 
Saukkolassa toimii eri kerhoissa 
tällä hetkellä n. 1000 henkeä. 

Tuntuu = siltä, että setlementin 
palvelutehtävää on Saukkolankin 
toiminta-alueella tarvittu ja jatku- 
vasti tarvitaan. On hyvä, että on 
olemassa paikka missä eri tavalla 
ajattelevat ja eri leireihin kuuluvat 
ihmiset voivat tavata toisiaan ja 
ennenkaikkea heikompaa lähim- 
mäistään ja pyrkiä kuuntelemaan 
ja oppimaan toinen toisiltaan. 
Saukkolaan ovat kaikki tervetul- 
leita! 


Työkeskusliiton liittohallituksen pu- 
heenjohtaja proj. Viljo Castren. 


Omalaatuinen 
luottamuksen henki 


Työkeskusliiton liittohallituksen 
puheenjohtaja, professori Viljo 
Castren sanoi puheessaan: 

Meidän maassamme on tällä het- 
kellä 26 itsenäistä setlementtiyh- 
distystä, joilla on työpisteitä ympä- 
ristössään yhteensä 70. Näin mo- 
nella paikkakunnalla on siis setle- 
menttityötä parhaillaan käynnissä 
ja nämä 26 itsenäistä setlementti- 
yhdistystä ovat muodostaneet yh- 
teisen Kristillis-yhteiskunnallisen 


amu al 


Pohjoismaiden Yhdyspankin tervehdyksen esittivät Tampereen piirikont- 
torin johtaja varatuomari Asser Mäkinen ja rouva A Laine — vasem- 
malla toiminnanjohtaja Reino Järvinen. 
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Työkeskusliiton. Näiden Saukko- 
lan sisaryhdistysten ja Työkeskus- 
liiton puolesta esitän tässä tilaisuu- 
dessa lämpimät sydämelliset on- 
nittelumme Saukkolan 25-vuotisen 
toiminnan johdosta ja aivan erityi- 
sesti sen johdosta, että Saukkola 
on saanut tämän kauniin ja ilmei- 
sen tarkoituksenmukaisen toimita- 
lon käytettäväksi. 

Aivan henkilökohtaisesti on mi- 
nulle kovin mieluista esittää onni!t- 
telut tänään täällä Saukkolan juh- 
lassa sen vuoksi, että jouduin yli 40 
vuotta sitten kierrellessäni maam- 
me suurimmissa konepajoissa sil- 
loin rakenteilla olleen Imatran voi- 
malaitoksen hankintojen vastaan- 
ottajana tekemisiin Tampellan ko- 
nepajan kanssa ja minun täytyy 
todeta vertaillessani silloisia oloja 
meidän = konepajoissamme, että 
täällä Tampellan piirissä oli aivan 
omalaatuinen yhteistyön ja luotta- 
muksen henki. On mieleeni eri- 
tyisesti jäänyt muutamia todellisia 
persoonallisuuksia, jotka siihen ai- 
kaan täällä toimivat, sellaisia esi- 
merkiksi konepajan vanha insi- 
nööri Abel Sulin, vanha valu- 
mestari Hartman ja turbiiniasen- 
taja Saari, jota nimitettiin pappa 
Saareksi. Hän nimenomaan Imat- 
ran suuria turbiineja kootessaan 
tuolla Imatralla painui meidän 
mieliimme. Nämä kaikki kolme 
lienevät aikoja sitten vainajia, 
mutta heidän olemuksensa tuollai- 
sena asiallisen, rauhallisen ja mal- 
tillisen yhteistyön tekijöinä ovat 
painuneet mieliimme. Se että nämä 
henkilöllisyydet eivät suinkaan ole 
vain historiaa, vaan että sama hyvä 
yhteishenki on Tampellan piirissä 
edelleenkin vallalla, siitä on Sauk- 
kolan uskollinen ja tarmokas ystä- 
vä Reino Jalonen antanut äsket- 
täin Työkeskusliiton julkaisemassa 
kirjasessa hyvin vakuuttavan to- 
distuksen. 

Uskon, että Tampellan piirissä 
vallitseva yhteishenki on luonut 
pohjan jo 25 vuotta tähän saakka 
kestäneelle toiminnalle täällä Sauk- 
kolan piirissä. Se on myöskin tuoi- 
tanut tuloksena tämän talon aikaan 
saamisen. Meillä on siis kaikki 
syyt uskoa ja toivoa, että Saukko- 
lan toiminta on edelleen saman hy- 
vän — yhteistoiminnan = merkeissä 
jatkuva ja me toivotamme sen täh- 
den setlementtiväen puolesta onnea 
ja siunausta eteenkinpäin tässä 
työssä. 


Saukkola-viikko 
23-30. 3. 1969 


23.3. Lastenjuhla Saukkolassa 
26.3. Kirkkokonsertti Kalevan 
kirkossa 

Haasteottelu lentopallossa 
entiset — nykyiset sauk- 
kolalaiset Saukkolan voi- 
mistelusalissa 

Toveri-ilta Saukkolan 25- 
vuotisjuhlan merkeissä 
Saukkolassa 
Vihkiäisjuhla ja Saukko- 
lan 25-vuotisjuhla 


29.3. 


29.3. 


30.3. 
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Saukkolan juhlasali on avara ja valoisa. 


Saukkola 1968 


Viime syksynä toteutui vihdoin- 
kin Saukkolan suuri ajatus; oma 
toimitalo valmistui. Saukkolan liki 
neljännesvuosisadan jatkunut työ 
sai uudet, ajanmukaiset tilat ja 
näin työn jatkuminen tehokkaana, 
ajan vaatimuksia vastaavana on 
käynyt mahdolliseksi. Avarammat 
toimitilat ovat antaneet mahdolli- 
suuden työn jatkuvaan laajentami- 
seen. Rahavaikeuksien vuoksi on 
osa tiloista vuokrattu, mutta siitä- 
kin huolimatta on toiminta päässyt 
huomattavasti tehostumaan. 

Toimitalon pääsuunnittelijoina 
ovat olleet arkkitehdit Antti ja 
Jaakko Tähtinen sekä pääurakoit- 
sijana Oy Tampella Ab. Talo täyt- 
tää sille asetetut vaatimukset ja on 
erittäin hyvin rakennettu, josta 
kiitokset suunnittelijoille sekä pää- 
ja alaurakoitsijoille. 

Rakennustoimikuntaan ovat kuu- 


luneet puheenjohtajana insinööri 
Gabriel Laszlö, insinööri Raimo 
Eskelinen, työnopettaja Olavi 


Kaihlanen, insinööri Matti Löfgren, 
teknikko Ahti Sario ja toiminnan- 
johtaja Reino Järvinen. 


YHDISTYKSEN TARKOITUS 


Yhdistyksen tarkoituksena on Tam- 
pereen kaupungissa ja sen lähi- 
alueella herättää kristillistä vas- 
tuuntuntoa sekä siihen perustuvaa 
uskonnollista ja siveellistä toimin- 
taa, erittäinkin pyrkien tyydyttä- 
mään teollisuuden ja liike-elämän 
palveluksessa olevan väestön us- 
konnollisia, siveellisiä, sivistyk- 
sellisiä ja yhteiskunnallisia tar- 
peita ja sitä varten aikaansaamaan 
henkilökohtaista = kosketusta ja 
keskinäistä avunantoa eri kutsu- 
musaloilla työskentelevien ihmis- 
ten kesken. 


TOIMINNAN JOHTO 


Johtokunta: puh.joht. fil. maisteri 
Artturi Tienari, varapuh.joht. asen- 
taja Reino Jalonen, työnopettaja 
Aarne Suomela, kontt.virkailija 
Aune Hagman, rva Maija-Liisa 
Pöllänen, kouluneuvos Gay von 
Weissenberg, työnopettaja Olavi 
Kaihlanen, insinööri Gabriel Laszl6o, 
teknikko Ahti Sario, opettaja Eero 
Rautajoki, työnjohtaja Pentti Risti- 
mäki, henkilöasiainpäällikkö Eino 
Loikkanen sekä itseoikeutettuina 
jäseninä Työkeskusliiton pääsihtee- 
ri pastori Topi Tarkka ja toimin- 
nanjohtaja Reino Järvinen johto- 
kunnan sihteerinä. 


OPINTOKERHOT 


Vuoden aikana ovat kokoontuneet 
seuraavat opintokerhot: soittokun- 
ta, retkeilykerhot Kulkurit ja Taa- 


pertajat, tanhuajat, kultaisen iän 
kerho, kultaisen iän laulukuo- 
ro, eläkemiestenkerho, äitikerho, 


moottorikerho, miesten lentopallo, 
ampumakerho, naisten askarielu, 
pukuompelu, vanhusten askartelu, 
naistenpiiri Massunmäen Maijat. 
kudontakerho, matkailukerho, nais- 
ten voimistelu, naisten lentopallo, 
kamerakerho, shakkikerho ja mu- 
siikkikerho. 


NUORISOTYÖ 


Tyttökerhot: 
laisuus, Tuumantytit, Lemmikit, 
Pirpanat, Saukottaret, Veijarit, 
Hottentotit, Muumit, Päivänsäteet, 
Sirusilmät, Pikku-Menninkäiset, 
Tyttöjen voimistelukerho, Tuulis- 
päät, Peikot ja Massunmäen Vin- 
tiöt. 


Satukerho, Sa- 


—> 


Poikakerhot: Haukat, Era- 


kot, Eräveikot, Ilves, Marsut, 
Hessut, Santerit, Lössit, Jermut, 
Ahmat, Nimettömät, Kaapparit, 


Sauzot, Virsu ja Salamat sekä har- 
rastuskerhot: lennokkikerho, kori- 
pallokerho, minibasketkerho, lIii- 
kennekerho ja jääkiekkokerho. 


Sekakerhot: Klubi -22, Kop- 
la -68 ja alle 12-v. tanhuryhmä. 


Leikkikerhot ovat kokoon- 
tuneet Massunmäellä, Pekolassa, 
Käpylässä, Lapinniemenkatu 1 
syyskauden, Petsamonkatu 3 ke- 
vätkauden ja uudessa toimitalossa 
Vainiokatu 2 syyskauden. 


Pyhäkoulu on kokoontunut 
Pekolassa insinööri Antti Laineen 
johdolla. 


Kerhonjohtajat: vapaaeh- 
toisia kerhonjohtajia on ollut tyttö- 
ja poikakerhoissa 37, opintoryh- 
missä 14, yhteensä 51 'kerhonjoh- 
tajaa. 

Tammikuussa järjestettiin ker- 
honjohtajien ideakurssi, jolle osal- 
listui 15 kerhonjohtajaa ja syys- 
kuussa uusille kerhonjohtajille pe- 
ruskurssi. Edellisten lisäksi ker- 
honjohtajat ovat osallistuneet Tam- 
pereen setlementtien, Tampereen 
raittiuslautakunnan ja Työkeskus- 
liiton = kursseille. Kevätkaudella 
tehtiin opintomatka Pitkäniemen 
nuorisopsykiatriselle osastolle. 


SAUKKOLAN 
KESÄOHJELMA 1969 


4.5. Kerholaisten 
juhla 
Päiväkerholaisten äi- 
tienpäiväjuhla 
Suomen setlementtien 
vanhustenpäivä Tam- 
pereella 
17.—18. 5. Saukkolan erätaitoki- 
sat Paalijärvellä. 
24.—26. 5. Valtakunnalliset ret- 
keilypäivät Mikkelissä 
24.—26. 5. Kerhonjohtajien 


kevät- 
11:53 


13.5. 


kevätretki Ahvenan- 
maalle 

2.— 6.6. Rakennusleiri Hauk- 
kasaaressa 


7.— 8.6. Työkeskusliiton erä- 
taitokisat Kemissä 
9.—19. 6. Tyttöleiri Haukkasaa- 
ressa 
27.6.—8.7. Poikaleiri 
saaressa 
27. 6. Soutuleiri 
5.—20. 7. Matkailukerhon Nor- 


Haukka- 


jan matka 
22.—29. 7. Matkailukerhon leiri 
Haukkasaaressa 
27.7.—10.8. Tampereen = Setle- 


menttien Tanhuajien 
Puolan matka 
6.8.—20. 8. Kultaisen iän leiri 
Paalijärvellä 
23.—30. 8. Kulkureitten järjestä- 
mä Lapin vaellus 
Syystoimintakausi aloitetaan 
syyskuun 15. päivänä. 


TILASTO SAUKKOLAN TOIMINNASTA 1968 


Opintokerhot: kerhokokouksia .......... 375 3 902 
LSIISk Ein sae 0 ktedk ur 18 86 

L610.E] Sa Ea v 4 79 

yhteisiä tilaisuuksia ...... 5 340 

Poikakerhot: kerhoxoxouksia .......... 353 3 241 
retkiä ja kilpailuja ........ 16 129 

Tyttökerhot: kerhoxokouksia .......... 361 3189 
retkiä ja kilpailuja ........ 12 268 

Pyhäkoulu: kerhokokouksia .............. 25 269 
Leikkikerhot: kerhokokouksia .......... 243 4185 
Kerhonjohtajat: kokouksia ja kursseja .... 232 340 
Nuorisoxerhojen yhteisiä tilaisuuxsia .... 28 1157 
NUOTISOI 1 S] R a Sea A ak 9 140 
Yht. 1481 17 325 


Urheilusaavutuksista oli huomattavin Työkeskusliiton jääkiekkomesta- 
ruus, joka voitettiin Kajaanissa maalisxuussa. 


Kevätjuhla 


Tampellan Inkeroisten tehtaitten virkailijoiden rouvat järjestivät yhtiön 

eläkeläisille perinteellisen kevätjuhlan tehtaankerholla. Maukkaan kahvi- 

tarjoilun lomassa esittivät lastentarhalaiset ja alaluokkalaiset reippaita 

laululeikkejä sekä Terhon voimistelijatytöt hauskuttivat yleisöä char- 

leston-esityksillä. Rovasti Toikka esitti juhlassa seurakunnan terveh- 

dyksen. Eläkeläisten puolesta lausui emännille kiitokset onnistuneesta 
kevätjuhlasta J. Koskivirta. 


Parempi myöhään... 


Laina-Tekstiili Oy järjesti kevät- 
talvella liikunta- ja virkistyspäivän 
Aulangon Retkeilymajan maastossa. 
Samalla ratkottiin paremmuudet se- 
kä nopeus- että prosenttihiihdossa. 
Lähes sata henkeä oli lähtenyt ko- 
keilemaan suksien luistoa ja kohen- 
tamaan kuntoaan. 

Naiset 3 km: 1) P. Rajala 14.24, 2) 
R. Mäntykoski 15.17, 3) K. Ruoko- 
nen 16.15, 4) I. Äkräs 16.16, 5) E. 
Vainikainen 17.08. 

Miehet 5 km: 1) M. Kukkonen 
19.58, 2) A. Partanen 21.15, 3) V. 
Sutela 21.15, 4) T. Selin 22.50, 5) 1. 
Hakala 22.52. 

Prosenttihiihdon parhaat: 1) Kul- 
jetuspuolen miehet 84,6 % ja 2) 
Konttori ja 2 kerros 75.0 %/. 

Kummankin sarjan kolme parasta 
valittiin puolustamaan Pesulan kun- 
niaa Hämeenlinnan puulaakiviesti- 
hiihtokilpailuihin. Naiset sijoittuivat 
sarjassaan kuudenneksi ja miehet 


Sopimus ydin- 
energian käytöstä 


Ydinenergian rauhanomaista hy- 
väksikäyttöä koskeva sopimus Suo- 
men ja Neuvostoliiton hallitusten 
kesken allekirjoitettiin 14. touko- 
kuuta 1969. Suomen puolesta oli al- 
lekirjoittajana ministeri Paul Gus- 
tafsson ja Neuvostoliiton puolesta 
ydinenergian käyttöä hoitavan val- 
tionkomitean puheenjohtaja A. 1. 
Petrosjants, joka toukokuun 13. päi- 
vänä seurueineen vieraili Tampel- 
lassa. Seurueen muut neuvostoliitto- 
laiset jäsenet olivat herrat Sinits- 
hin, Sidorenko ja Tshernoplenko 
sekä tulkki. 

Suomella on jo samanlaatuinen 

sopimus Ruotsin ja Englannin 
kanssa. 
AUNI TI KATT ON S TTAEIIPE 28 VIEVÄT KIAN AS TEESIT 
kunniakkaalle kolmannelle sijalle. 
Kilpailuihin otti osaa yli 40 työpaik- 
kajoukkuetta. 
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Kemijoen Ossauskosken voimalaitoksen segmenttiluukut kevättulvassa. Tykkien näköiset putket ovat luukkujen 


nostosylintereitä. 


Vesiturpiiniosaston 
luukkurakenteet 


Turpiiniosaston valmistusohjelmaan 
kuuluvat kiinteästi erilaisten vesi- 
turpiinien, pumppujen ja laivapot- 
kurien lisäksi luukkurakenteei ko- 
neistoineen vesivoimalaitoksia ja ve- 
sistöjärjestelyjä varten. 

Luukkurakenteet voidaan jakaa 
niiden käyttötarkoitusten perus- 
teella seuraavasti: 

1. Turpiinin tuloputken sulkuluu- 
kut 

2. Turpiinin imuputken sulkuluu- 
kut 

3. Tulva- ja säännöstelyluukut 

4. Tukkien uittoon liittyvät luuk- 
ku- ja koururakenteet 

5. Kanavien sulkuluukut ja por- 
tit 

6. Välpät 

7. Välpänpuhdistajat. 


Tuloputken sulkuluukut 


Tuloputken sulkuluukut liittyvät lä- 
heisesti turpiinin toimintaan. Voi- 
daan sanoa, että ne ovat turpiinin 
suojalaitteita. Yleensä on järjestetty 
niin, että luukut menevät automaat- 
tisesti pikasulkuun, jos turpiini !äh- 
tee ryntäämään tai paine laskee 
määrätyn rajan alapuolelle turpii- 
nin säätöjärjestelmässä. Pikasuiussa 
tulee tuloputken sulkuluukkujen 
sulkeutua omasta painostaan vesi- 
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paineen alaisena yleisesti noin kah- 
dessa minuutissa. Ko. luukut toimi- 
vat luonnollisesti myöskin turpiinin 
korjausluukkuina. Yleensä tuloput- 
ken sulkuluukut ovat tasoluukkuja, 
jotka ovat varustetut kitkan pienen- 
tämiseksi kulkupyörillä liukulaake- 
reineen ja voitelulaitteineen. 

Ko. luukulla on käytetty sekä me- 
kaanisia että hydraulisia nostoko- 
neistoja. Koneiston valinta riippuu 
siitä kumpi tyyppi paremmin sovel- 
tuu voimalaitoksen rakennustiloihin 
ja luonnollisesti siitä kumpi antaa 
taloudellisemman — kokonaisratkai- 
sun. 

Yhtenä esimerkkinä voidaan mai- 
nita Kemijoessa olevan Ossauskos- 
ken voimalaitoksen tuloputken sul- 
kulukkut (yhteensä 9 kpl). Yhden 
turpiinin tuloputken sulkee täällä 
kolme erillistä luukkua. Yhden luu- 
kun mitat ovat 14m x 6 m (kork. x 
lev.) ja paino n. 30.000 kg. Luukku- 
jen ollessa sulkuasennossa on vesi- 
paine yhtä luukkua kohden n. 1.200 
tonnia. Kullakin luukulla on oma 
hydraulinen nostokoneistonsa. Luu- 
kun tarvitsema nostovoima vesipai- 
neen alaisena on 130 tonnia. Pikasu- 
lussa laskevat kaikki kolme luukkua 
alas sulkuasentoon samanaikaisesti. 
Niiden kulkema matka on 23 m. 


Luukkurakenteiden 
pääkonstruktööri 
Ins. Pentti Autero 
Oy Tampella Ab 
Konepaja 


Imuputken sulkuluukut 


Imuputken sulkuluukku on taso- 
luukkumallia ja puhtaasti korjaus- 
luukku, joka lasketaan alas sulku- 
asentoon vain turpiinin korjauksen 
ajaksi. Luukku lasketaan aina sei- 
sovaan veteen ja ennenkuin se nos- 
tetaan ylös, täytetään imuputki 
vedellä erikoisen täyttöventtiilin 
avulla, jolloin siis vesipaine tasoit- 
tuu luukun eri puolilla. Jos voi- 
malaitoksella on useampi turpiini, 
tehdään imuputken sulkuluukkua 
varten pukkinosturi, jolla ko. luuk- 
ku voidaan siirtää ja laskea kor- 
jattavan turpiinin imuputkeen. 


Tulva- ja säännöstelyluukut 


Tulva- ja säännöstelyluukkuja on 
useita eri tyyppejä: 

1. Segmenttiluukut 

2. Sektoriluukut 

3. Tasoluukut 

4. Läppäluukut 

5. Rumpuluukut (Valssipadot) 

6. Yhdistetyt luukut 

Edelläluetelluista tyypeistä on 
meidän oloissamme yleisin seg- 
menttiluukku. Se on mielestäni 
myöskin käyttövarmin luukkutyyp- 
pi talvikäyttöä ajatellen. Segmentti- 
luukku on saanut nimensä siitä, että 


sen rungon poikkileikkaus on !liki- 
main ympyrän segmentin muotoi- 
nen.Runko on yhdistetty sivumuu- 
reihin tuettuihin laakereihin aisojen 
avulla. Segmenttiluukkukonst- 
ruktiossa on verrattuna esim. taso- 
luukkuihin se etu, että luukkuun 
kohdistuvan vesipaineen resultaniti 
kulkee (tukilaakerien keskilinjan 
kautta eikä näinollen vaikuta luuk- 
kua liikuttavaan nosto- tai lasku- 
voimaan muuta kuin laakerikitka- 
voiman kautta. 

Vesivoimalaitoksella on otettava 
huomioon, että turpiini tai laitoksen 
kaikki turpiinit voidaan joutua ot- 
tamaan korjattaviksi myöskin tal- 
vella. Tällöin on luonnollisesti 
säännöstelyluukku saatava auki ”ve- 
denpaisumuksen” estämiseksi. 

Talvikäyttöä silmälläpitäen läm- 
mitetään segmentin pieli- ja kyn- 
nysteräkset matalajännitteisellä 
sähkövirralla, luukun runkoon sen 
alaveden puolelle tehdään lämpö- 
vuoraus ja varustetaan vielä näin 
saatu umpinainen tila sähkölämmi- 
tyksellä.  Lämpövuorauksella — ja 
lämmityksellä estetään vahvan jää- 
kerroksen muodostuminen kilpile- 
vyn vedenpuoleiseen pintaan. 

Segmenttiluukuilla on käytetty 
sekä mekaanisia että hydraulisia 
nostokoneistoja. Voidaan sanoa, et- 
tä mitä suuremmaksi tarvittava 
nostovoima kohoaa, sitä edullisem- 
maksi hinnaltaan hydraulinen nos- 
tokoneisto tulee mekaaniseen nosto- 
koneistoon verrattuna. Tämä kui- 
tenkin edellyttää, ettei nostomatka 
kasva kovin suureksi. 

Esimerkkinä huomattavan 
resta segmenttiluukkutoimituk- 
sestamme voidaan mainita Os- 
sauskosken voimalaitoksen 5 kpl 
segmenttiluukkuja, joiden mitat 
ovat 16 m x 12 m. Yksi segment- 
tiluukku painaa aisoineen ja tu- 
kilaakereineen noin 90 tonnia. 
Vesikuorma luukkua kohden on n. 
1,300 tonnia. Kullakin segmenttiluu- 
kulla on oma hydraulinen nostoko- 
neistonsa, jonka maksiminostokyky 

Sektoriluukku eroaa segmentii- 
luukusta oleellisesti siinä, että seg- 
mentti on sulkuasennossa ollessaan 
alhaalla ja kun se avataan, virtaa 
vesi luukun alitse, kun taas sektori- 
luukku on sulkuasennossa ollessaan 
ylhäällä ja kun sitä lasketaan alas- 
päin, virtaa vesi luukun ylitse. Pa- 
dossa tulee olla sektoriluukun ko- 
koa vastaava kuilu luukun ala- eli 
aukiasentoa varten. Luukku on saa- 
nut nimensä siitä, että se on poikki- 
leikkaukseltaan ympyrän sektori. 

Etuna sektoriluukkutyypissä on 
se, että sillä voidaan uittaa padon 
lävitse veden pinnassa olevia roskia 
tai jäitä varsin pienellä vesimääräl- 
lä. 

Tulva- ja säännöstelyluukkuina 
käytettävät tasoluukut ovat kulku- 
pyörillä varustettuja — kuten tulo- 
putken sulkuluukut. 

Läppäluukku on laakeroitu kah- 
della tai useammalla luukun alareu- 
naan — sijoitetulla liukulaakerilla. 
Luukku voidaan kääntää laakerien- 
sa ympäri vaakasuoraan asentoon, 
jollon vesi menee luukun ylitse. 

Varjopuolena läppäluukuilla voi- 


suu- 


daan pitää sitä, että läppää nostet- 
taessa koneiston on voitettava koko 
luukkuun kohdistuva vesipaine. 

Isohaaran voimalaitokselle Ke- 
miin olemme toimittaneet 4 kpl läp- 
päluukkuja, joiden mitat ovat 18,4 
m x 6,0 m ja paino n. 50 ton- 
nia/kpl, Kullakin luukulla on 
oma hydraulinen nostokoneistonsa, 
joka altapäin nostaa läppäluukkua. 
Nostosylinterin — sisäläpimitta = on 
1200 mm ja maksiminostovoima on 
n. 600 tonnia. 

Rumpuluukkua = eli valssipatoa 
käytetään sellaisilla vomalaitoksilla, 
joissa ulkonäölle pannaan suuri pai- 
no, kuten esim. kaupunkipaikoissa. 
Rumpuluukun ylitse juoksutetaan 


ohut kerros vettä, jolloin vesi muut- 
tuu valkoiseksi vaahdoksi ja on va- 
lonheittäjien valossa varsin kaunis 
tamperelaiset 


katsella. Tätä ovat 


voineet ihailla Koskipuistossa, kau- 
pungin voimalaitoksen suunnassa. 

Eri —luukkutyyppejä = voidaan 
myöskin yhdistellä. Tavallisin yh- 
distelmä, joita Tampellakin on val- 
mistanut, on läppäluukku, joka liit- 
tyy = segmenttiluukun = yläosaan. 
Luukkuyhdistelmä on suunniteltu 
niin, että läppää voidaan liikutella 
segmentin koneistolla. Läppää voi- 
daan käyttää esim. veden hieno- 
säännöstelyyn. 

Tällaisen läppäsegmenttiluukun 
olemme mm. toimittaneet Kuokkas- 
ten koskelle lähelle Joensuuta, jossa 
läpän avulla täysin automaattisesti 
pidetään —ylävesipinta määrätyllä 
korkeudelta. Ohjauksen läppä saa 
ylävesipintaan liittyvästä uimuris- 
ta. 


—3- 


Ruotsiin Kvarnfalletin voimalaitokselle toimitettava segmenttiluukku työn 
alla Messukylässä. 


Öjeforsenin voimalaitokselle Ruotsiin toimitettavien tuloputken sulku- 
luukkujen osia odottamassa lastausta Messukylässä. 
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Välpät ja välpänpuhdistajat 


Vesivoimalaitoksella on tuloputkes- 
sa aina välppä, jonka tarkoituksena 
on suojata turpiinia. Se estää pui- 
den ym. suurempien roskien pääsyn 
turpiiniin. 

Välppiä varten on suunniteltu eri- 
koisia puoli- tai täysautomaattisia 
vä'!pänpuhdistajia, jotka haravoivat 
kerääntyneet roskat pois välppäte- 
rästen raoista. 


Tällä hetkellä on turpiiniosastolla 
myöskin luukkutilauksia runsaasti. 
Niistä voidaan mainita mm. 

Raasakan voimalaitosta varten 
Ii-jokeen: 


6 kpl tuloputken sulkuluukkuja 
(5,15 m x 8,5 m) mekaanisine nos- 
tokoneistoineen 

1 kpl imuputken sulkuluukku 
(11,5 m x 4,0 m) pukkinostureineen 

1 kpl uittoluukku ja n. 125 m pit- 
kä kouru 

Melon voimalaitosta varten No- 
kialle: 


4 kpl tuloputken sulkuluukuja 
(5,6 m x 14,1) mekaanisine nostoko- 
neistoineen 

1 kpl imuputken sulkuluukku (12,8 
m x 6,1 m) pukkinostureineen 

1 kpl segmenttiluukku (12,0 m x 
10,1 m) mekaanisinen nostokoneis- 
toineen 

Vanttauskosken voimalaitosta 
varten Kemijokeen: 

2 kpl segmenttiluukkuja (16,0 m x 
12,4 m) hydraulisine nostokoneistoi- 
neen 

Pitkämön voimalaitosta varten 
Kyrönjoen vesistöön: 

1 kpl tu'oputken sulkuluukku (3,8 
m x 45 m) mekaanisine nostoko- 
neistoineen 

1 kpl tulvaluukiku (tasoluukku 2,5 
m x 3,0 m) mekaanisine nostoko- 
neistoineen 

2 kpl välppiä tukiteräksineen 

1 kpl välpänpuhdistajia, lev. 5 
m = mekaanisine = käyttökoneistoi- 
neen 

1 kpl segmenttiluukku (10,0 m x 
4,6 m) mekaanisine nostokoneistoi- 
neen 

Jalosjoen voimalaitosta varten 
Kyrönjoen vesitöön: 


1 kpl tuloputken sulkuluukku (4,9 
m x 2,6 m) mekaanisine nostokoneis- 
toineen 

1 kpl välppä tukiteröäksineen 

1 kpl segmenttiluukku (10,0 m x 
4,1 m) mekaanisine nostokoneistoi- 
neen 

Kourajärven vesistösäännöstelyä 
varten: 


2 kpl tasoluukkuja (5,0 m x 1,2 m) 
mekaanisine koneistoineen 

Rentgärdin voimalaitosta varten 
Ruotsiin: 


1 kpl segmenttiluukku tuloputken 
sulkuluukuksi (14,6 m x 14,6 m) hyd- 
raulisine nostokoneistoineen 

Tämän hetken luukkutoimitusten 
yhteispaino on noin 1.100.000 kg. 
Toimitukseemme sisältyy myöskin 
luukkurakenteiden asennus. Toimi- 
tusajat luukuille ovat osittain vuo- 
den -69 ja osittain vuoden -70 aika- 
na. 
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Kuva Kemijoelta Isohaaran voimalaitokselta. Yksi viidestä padon sisällä 
olevasta tasoluukusta (7 X 7 m) on auki. Näkyvissä olevat läkkäluukut 
ovat sulkuasennossa. 


sä 


Lokan säännöstelypadon uittoluukun syöttösuppilo valmistumisvaiheessa 
Messukylässä. 


Öjeforsenin voimalaitokselle Ruotsiin toimitettava imuputken sulkuluukku 
pintakäsittelyssä tehtaallamme. 


DEVALVAATIO 


Devalvaatiolla tarkoitetaan jonkin 
maan rahan ulkomaisen arvon tie; 
tynsuuruista alentamista valuutta- 
poliittisella toimenpiteellä. Kan- 
sainvälisen = Valuuttarahaston jä- 
senmailla täytyy olla tämän järjes- 
tön lupa kaikkiin yli 10 %:n arvon 
alennuksiin. Käytännössä deval- 
vaatio merkitsee usein sitä, että 
yliarvostettu rahayksikkö — reaali- 
nen ostovoima on nimellistä osto- 
voimaa pienempi — alennetaan sen 
todellista arvoa vastaavaksi tai niin 
alas, että se todellisuudessa tulee 
aliarvostetuksi. 

Kun maa nostaa ulkomaisia va- 
luuttakurssejaan, viejät saavat sa- 
masta määrästä tavaroita aluksi 
oman maan rahassa enemmän tu- 
loja kotimaisten kustannusten py- 
syessä samoina. Devalvaatio on 
omiaan edistämään vientiä, sillä 
tuotteet tulevat kilpailukykyisem- 
miksi vientimarkkinoilla ja niiden 
hintoja voidaan jopa eräissä ta- 
pauksissa alentaa. Toisaalta deval- 
vaatio supistaa aluksi tuontia, sillä 
tuontitavaroiden hinnat nousevat. 

Devalvaation pysyvä hyöty riip- 
puu monists seikoista eikä sen ”on- 
nistuminen” suinkaan aina ole var- 
maa, vaan maa saattaa lyhyessäkin 
ajassa ajautua jälleen samoihin 
vaikeuksiin kuin ennen devalvaatio- 
ta. Ulkomaiset ostajat voivat osta- 
jien: markkinoiden vallitessa vaatia 
hinnanalennuksia, kysyntä voi hei- 
kentyä, jne. Tuonnin puolella taas 
ulkomaiset tavarantoimittajat saat- 
tavat alentaa hintojaan, ns. välttä- 
mättömän (tuonnin kallistuminen 
aiheuttaa kustannuspainetta jne. 
Tärkein syy devalvaation epäon- 
nistumiseen on, että se usein vauh- 
dittaa niin voimakkaan inflaation 
maassa, että devalvaatiohyöty jää 
vain väliaikaiseksi ja ajaudutaan 
uudelleen vaikeuksiin. Inflaation 
hillitseminen on sen vuoksi deval- 
vaation parasta jälkihoitoa. 

Taloudellisen kehityksen rauhoi- 
tuttua sodan jälkeen ei suurten 
teollisuusmaiden ole tarvinnut de- 


valvoida useinkaan, eräiden ei ker- 
taakaan 1940-luvun lopun jälkeen. 
Sen sijaan kehitysmaissa kuten 
esimerkiksi Etelä-Amerikassa inf- 
laatio ja devalvaatio ovat seuran- 
neet toisiaan nopeassa tahdissa. 
Suuret maailmankaupan valuutat 
vetävät monien maiden valuutat 
mukanaan. Vuoden 1967 punnan 
devalvaatio aiheutti yli 20 maassa 
devalvaation. Näiden maiden osuus 
maailmankauapasta on noin 12 %o. 
Mainittakoon, että vv. 1949—50 ta- 
pahtunutta punnan devalvaatiota 
seurasi joukko maita, jotka yhdessä 
vastasivat puolta maailmankaupas- 
ta. 

Deflaatio tarkoittaa suhteellisen 
nopeaa hintojen laskua kokonais- 


kysynnän = alittaessa kokonaistar- 
jonnan. Deflaatiolle on ominaista 
tuotannontekijöiden vajaakäyttö, 


tulojen väheneminen ja setelistön 
supistuminen. Deflatorisella politii- 
kalla pyritään tulojen ja hintojen 
kehitystä muuttamaan laskevaksi 
tai ainakin pysäyttämään nousu. 

Reflaatio tarkoittaa hintatason 
lievää tarkoituksellista nostamista 
esimerkiksi laskukauden jälkeen 
yrittäjien investointihalun kiihotta- 
miseksi ja yleensä optimistisen 
mielialan luomiseksi talouselämään. 
Reflaatiota ei käytetä sen vuoksi, 
että se johtaa nykymaailmassa inf- 
laatioon, jolloin hintojen nousu ei 
ole hallittavissa. 

Revalvaatio tarkoittaa alunperin 
valuuttakurssien muuttamista ta- 


kaisin, päinvastaiseen = suuntaan 
kuin devalvoitaessa. Kun valuuttoja 
yleensä poikkeuksetta devalvoi- 


daan, revalvaatiolla käsitetään va- 
luuttakurssien alentamista eli oman 
rahan arvon nostamista. Revalvaa- 
tio on erittäin harvinainen. Esi- 
merkkeinä — mainittakoon Länsi- 
Saksan lievä revalvaatio 1961 ja 
Hong-Kongin = revalvaatio syksyllä 
1967 sen devalvoidessa rahansa en- 
siksi lijan voimakkaasti punnan 
devalvoinnin jälkeen. 
(Taloustieto) 


Suomen devalvaatio 
malliesimerkki — 
sanotaan ulkomailla 


Tunnettu ruotsalainen talousjulkai- 
su Veckansa Affärer on verrannut 
toisiinsa Englannin, Tanskan, Es- 
panjan ja Suomen devalvaatioita 
1967 ja niiden tuloksia. Devalvaatio 
vaatii suurta taitoa toteaa lehti ja 
ottaa aluksi Englannin käsittelyyn. 
Devalvaatio siellä ei ollut mikään 
kovinkaan 'suunniteltu' toimenpide, 
se vaan tapahtui, koska kauppata- 
sevajaus oli kehittynyt maalle yli- 
voimaiseksi. Perussyy oli punnan 
kansainvälisen luottamuksen lopul- 
linen sammuminen. Kesti vielä de- 
valvaationkin jälkeen kauan ennen 
kuin hallitus ryhtyi mihinkään jär- 
jelliseen jälkihoitoon”. Yleensähän 
pidetään devalvaatiota vientiä 
edistävänä ja tuontia jarruttavana, 
mutta sen seuraus on myös tuontia 
kallistava, ja Englannissa 
nousikin tuonnin arvo devalvaa- 
tion jälkeen nopeasti. Englantilaiset 
laskevatkin, että vasta kuluvan 
vuoden kuluessa pääsee ulkomaan- 
kauppa tasapainottumaan ja saavu- 
tetaan vientiylijäämää. Sitä vastoin 
palkkojen nousua ei Englannissa ole 
kyetty pysäyttämään, jolloin tuo- 
tannon kasvu on hidasta, mihin de- 
valvaatiotoimenpiteet eivät auta. 

Suomen osalta on devalvaatio 
tuonut muassaan ilmeisiä voittoja, 
väittää Veckans Affärer. Suomi 
devalvoi jo lokakuussa 1967 ja teki 
sen kunnolla. Toimenpiteisiin lNii- 
tettiin erityinen vientimaksu infla- 
toristen vaikutusten eliminoimisek- 
si. Niinpä Suomen kauppatase pa- 
rani nopeasti ja varsinkin ”'uus- 
vienti pääsi vauhtiin. Teollinen 
kasvu oli alkanut jo ennen deval- 
vaatiota ja Suomi on hoitanut tar- 
mokkaasti ja taidolla vientikam- 
panjansa ulkomailla. Haittailmiö on 
devalvaatiosta johtunut kulutus- 
hintojen nousu n. 10 %:lla tuontita- 
varoiden kohotessa. 

Tanskan devalvaatio jäi melko 
merkityksettömäksi — se oli vain 7 
% — ja olisi yhtä hyvin voinut 
jäädä tekemättä, väittää lehti. 

Entä Espanja? Sieltä on vai- 
keampaa saada kuvaa, koska tilas- 
tot siellä ovat myöhäissyntyisiä. 

(Elinkeinovapaus) 


23 


Työnsuunnittelu 


puunjalostusteollisuuden uudis-, huolto- ja 
korjaustyössä 


1. Yleistä 


Voitaneen sanoa, että puunjalostus- 
teollisuudessa kunnossapito toimin- 
taosastoineen pyrkii nimensä mu- 
kaisesti pitämään koneet ja laitteet 
käyntikuntoisina — mahdollisimman 
pitkän ajan minimikustannuksin ja 
välttämään palokuntamaista kor- 
jaustoimintaa. Työnsuunnitteluosas- 
to on tässä toiminnassa luonnolli- 
sesti polttopisteessä toimien eri 
osastojen ja toimintojen yhdyssi- 
teenä. 

Meillä Inkeroisten tehtailla työn- 
suunnitteluosasto (TSO) on toimin- 
naltaan kolmijakoinen käsittäen 


OY TAMPELLA AB 
Puunjal.tehtsat 


Työn suoritukseen liittyvien 


Työnsuunn.osasto 


Selitykset: 
lähtöpaikka 
2 lomaketta lähetetään 
asian känittelyä 


arkistnidasn 


Tilaaja 


- kirjoittaa ja lähettää --- 


Tilaajan esimien 
- hyväksyy työm-———--=—- 


Työnsuunoitteluosasto (150) 
suunnittelee työn -—-— 
varaa piirustukset ja tarvikkeet 
tilaa ulkopuolisen avun jne. 


konekirjoittaja kirjoittaa kaertit Ad 


Ylityönjohtaja 
« antaa ohjeet ——— 


Aluetyönjohtaja 
- jakaa ja opastaa työn ——- 


Työntekijä 


-iguopittaa työm--===.-—= 


Aluetyönjohta ja 


= tarkistaa tehdyn työn käytännössä — 
- täyttää työtunti-ilmoituksen --— 
« — täyttää oman työselostuksen tarv. |! 


Ylityönjohta ja 


- kokoaa j& dT lomakkeet ja | 


lähettää TS0:lle ————— 


Pyönsuonnitteluesaste 
tarkistaa tehdyn työn - 


lähettää Va työn JE 


tuttua = -— 


lähettää tilaajalle kustann! "tiedot + | 


tarpeen mukaan -—--- 
ennoakkohuolto merkiteee N IRSUT 
konekortille 


tehdään vaositertaatälu | kust. ym. 


arkistoidaan TS0:l1la —— 
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paperien kulkukaavioa 


työnsuunnittelun, ennakkohuolto- ja 
standardisointitoiminnan. Tarkaste- 
lemme tässä esityksessä vain ensik- 
simainittua aluetta. 

Työnsuunnittelutoiminta on kone- 
pajateollisuudessa toiminut jo vuo- 
sikymmeniä lähinnä tuotannon 
kuormitusta tasoittamassa ja valvo- 
massa, mutta puunjalostusalalla tä- 
mä työ on melko uutta ja toisen 
luontoista. joskin yhtymäkohtiakin 
on. 


2. Toimintatavat 


Suunnitelmallisen investointi-, 
huolto- ja korjaustyön lähtökohtana 
on kirjallinen työtilaus ja -määräin- 


Pvm 
Koodi: 
Laati: 


2.1.1968 
72 4 2 
TS0/IN 


1, Vikailmoitus 
Pientyötilaus 

2. Työtilaus 

3. Työmääröin 

4. Tarvikeluettelo 

5. Työselostus 

6. Työtunti-ilmwoitus 
- Työkustannukset 


- 
7 


J 
F: 
| 
JE 


| 
| 
l —- 
si 


Ins. I. Nevalainen 
Oy Tampella Ab 
Inkeroinen 


järjestelmä sekä joustavat yhteydet 
eri osastoihin. Investointi ja muu- 
tostöistä laatii pääasiallisesti käyt- 
töhenkilöstö työtilauksen. Huolto- 
ja korjaustöistä on myös kaikkien 
esimiesasemassa olevien henkilöi- 
den velvollisuutena tehdä ilmoitus 
havaitsemistaan vioista, joista pii- 
rustuksia vaativat suuret työt hoi- 
taa TSO ja pienet viat joustavasti 
suoraan aluetyönjohto (Kaavio). 
Asioitten ja tiedotusten toiminta- 
virta menee pääasiallisesti seuraa- 
vassa järjestyksessä: käyttö- tai 
kunnossapitohenkilöstö — piirustus- 
konttori — työnsuunnittelu — osto 
— tarvikevarasto — kunnossapito- 
osastot — työkohde — työntilaaja. 


3. Työnsuunnittelijan pääasialliset 
tehtävät 


Informaation = saavuttua TSO:lle, 
määritellään kuka hoitaa tehtävän 
ja laaditaan vyönjärjestelyssä kir- 
jallinen työmääräin. Työnjärjesteli- 
jä suorittaa samalla työanalyysin: 

— määrittelee, mitä osastoja osal- 
jistuu ko. työhön 

— jakaa kokonaistyön eri työvai- 
neisiin 

— päätyönvalvojan määritys 
(työnjohtaja, jolla on suurin määrä 
tehtäviä valvottavana ko. työssä) 

— neuvottelee käyttöhenkilöstön 
kanssa tarpeellisista asioista 

— neuvottelee 'korjaustyönjohdon 
kanssa työnsuoritusajasta ja työvoi- 
masta 

— tilaa varaosat ja materiaalin 
tarvikevarastolta ja romuvarastolta 
(käytettäväksi kelpaava) 

—- hoitaa tarjouspyynnöt ja tilaa 
a.ihankkijoilta tarvittavat koneet, 
rakenteet, laitteet, varaosat, raaka- 
aineet yms. ja huolehtii, että samal- 
la saadaan teknilliset tiedot, piirus- 
tuksei, huolto-ohjeet jne. ennakko- 
huoltoamme varten 

— tekee urakkasopimukset ali- 
hankkijoiden kanssa niistä töistä, 
joita huolto-osastomme itse ei voi 
tai ehdi tekemään 

— hankkii tarvittavat piirustuk- 
set, huolto- ja asennusohjeet suun- 
nittelukonttorista 

— tilaa muilta osastoilta tarvitta- 
vat rakennus-, sähkö-, mittari-, kul- 
jetus- yms. työt ja neuvottelee työ- 
hön liittyvistä asioista osastojen 
kanssa 


— hoitaa työ- ja kustannusnume- 
roinnin 

— hoitaa oikeat informaatiot oi- 
keille henkilöille, postittaa työmää- 
räimet liitteineen ja arkistoi vastaa- 
vat omat lomakkeensa 
Lisäksi työnjärjestelijälle kuuluu: 

— laatia kuormitustaulukot työ- 
vaiheista ja valvoa esitöitten edisty- 
mistä ennen seisokkia (seisokkiaika- 
na järjestää lisätyövoimaa tai mate- 
riaalia tarvittaessa ja seuraa työn- 
kulun päälinjoja) 

— tarkastaa muualta 
osien tilausvahvistukset, 
jne. 

— työn tultua suoritetuksi kokoaa 
suoritetusta työstä kustannukset 
laskuista ja tuntilistoilta sekä infor- 
moi työn tilaajaa niistä ja työstä 
yleensä 

— laatii kustannusarvioita piirus- 
tusten pohjalta ja pyydetyistä koh- 
teista 

— jnformoi ennakkohuoltoa työ- 
kohteen tarpeen mukaan 


tilattujen 
laskut 


4. Informointi ja yhteistyö 


Kuten oheisesta kaaviosta ilmenee, 
työntekijälle piirustusten ohella ai- 


na annetaan sama työmääräin kir- 
jallisena, joka on hänen työnjohta- 
jallaan ja ylityönjohtajalla. Tällöin 
ei pääse syntymään väärinkäsityk- 
siä, kuten suullisissa ohjeissa joskus 
tapahtuu. Vain väriero on korteissa 
toimistotyön helpottamiseksi. Suu- 
rissa töissä myöskin tarvikeluettelo 
ja työselostuskaavake annetaan mu- 
kaan. 


Hyvin ja mahdollisimman pienel- 
lä ”paperisodalla” järjestetyn kir- 
jallisen työtilausjärjestelmän toi- 
miessa myös käyttöhenkilöstö tulee 
automaattisesti informoiduksi kun- 
nossapidon tekemisistä tai tekemät- 
täjättämisistä. Kirjallinen tilaus 
ikäänkuin tehostaa jokaista ajatte- 
lemaan, kuinka tarpeellinen asia on 
ja mitä se ehkä tulee maksamaan. 
Jotta työnjärjestelytoiminta sujuisi 
mahdollisimman hyvin, pitää yh- 
teistyön käyttöhenkilöstön kanssa 
olla jatkuvaa ja kitkatonta. 'Se edel- 
lyttää eri tuotantolaitosten kesken 
neuvotteluja yhteyksiä. TSO:n kan- 
nalta meillä Inkeroisissa on haitta- 
na se, että eri osastot sijaitsevat 
laajalla alueella kovin monissa toi- 


Vieraita Kiinan kansantasavallasta 


Maaliskuun 31. päivänä vieraili Oy Tampella Ab:n Inkeroisten tehtailla 
arvovaltainen Kiinan kansantasavallan kauppavaltuuskunta. Viisijäseni- 
sen kiinalaisvaltuuskunnan johtajana oli puheenjohtaja Chang Tsien-hua 
ja valtuuskunnan muina jäseninä olivat Chang Wen-chung, Chou Ke-jen, 
Wu Min-heien ja Chang Hsiang-sen, josta kaksi viimeksi mainittua edus- 
tivat maansa täkäläistä suurlähetystöä. Valtuuskunnan suomalaisina vie- 
raina olivat ulkoasiainministeriön jaostosihteeri Mauri Eggert, kauppa- 
ja teollisuusministeriöstä ekonomi Erik Forssman, Suomen Pekingissä 
oleva kaupallinen sihteeri Marcus Haarla ja Suomen Kartonkiyhdistyk- 
sestä Thomas Stolpe. 


Oy Tampella Ab:n puolesta lausui vieraat tervetulleiksi yhtiön puun- 
jalostusteollisuuden johtaja Heikki Klemetti, joka myös kertoi yhtiön 
toiminnasta ja sen kehityksestä. Inkeroisten uuden kartonkitehtaan esit- 
teli tehtaan teknillinen johtaja Pentti A. Laakso. Yhtiön puolesta toimi 

isäntänä myös myyntipäällikkö DI K. Sandelin. 


Vieraat poikkesivat myös kantatehtailla Tampereella. 


mintapisteissä, joten aktiivinen on 
oltava liikkumisenkin suhteen. 

Työnsuunnittelutyö on vielä jatku- 
vassa kehitysvaiheessaan koko 
puunjalostusalalla. Niinpä eri yh- 
tiöiden vas.aavat toiminnat eroavat 
toisistaan. Koska nämäkin organi- 
saatiot ovat melko uusia, sovelle- 
taan myöskin muitten alojen nyky- 
aikaisia toimintatapoja ja mekin 
ikäänkuin hiomme toimintaamme 
yhä paremmin niveltyvän koko- 
naisorganisaalion puitteisiin. Asioi- 
den tekninen hoitaminen ja ajoissa 
suoritettu informaatio työnsuoritus- 
paikalle sekä kuormitushuippujen 
tasaaminen ovat nykyään näkyvim- 
pänä työssämme. Tosin kunnossapi- 
tomme systeemeissä on jo nyt koo- 
dijärjestelmä käytössä, joka sovel- 
tuu myöhemmin mahdollisesti han- 
kittavalle tietokoneelle. Samoin va- 
raosat ja tarvikkeet ovat parhail- 
laan järjestelyn alla myöskin omal- 
le koodisysteemilleen. Kuitenkin 
kustannusten seuraaminen on vielä 
toistaiseksi tehtävä ”vanhanaikai- 
sesti”, keräämällä työtunneista, tar- 
vikkeista ja laskuista yhteenvetoja. 
Tämä tehdään tosin vain sovituista 
kohteista. Sitten kun tulevaisuudes- 
sa tietokoneesta saamme kustannus- 
ym. tietoja sopivasti ryhmiteltyinä, 
on mahdollisuus nykyistä paremmin 
ohjata kokonaisuutta. 


5. Työsuunnittelun merkitys 


Työsuunnittelun kentällä tarvitaan 
asioiden kokonaisnäkemystä, järjes- 
telmällisyyttä, käytännön kokemus- 
ta, sovittelukykyä ja kärsivällisyyt- 
tä. Työ on osittain rutiininomaisten 
menettelytapojen joustavaa yhdis- 
tämistä ja soveltamista. Siinä 'käsi- 
tellään myöskin melko valmista tie- 
toaineistoa, kuten piirustuksia, ma- 
teriaaliluetteloita, ainestandardeja, 
hintaluetteloita, tarjouksia, työme- 
netelmätapoja, kapasiteettitietoja 
ym. Mutta toisaalta joudutaan teke- 
mään kustannusarvioita ym. laskel- 
mia, yhteenvetoja, selvityksiä, kir- 
jeitä, pöytäkirjoja jne. Siis työ on 
melko hajanaisten asioiden mahdol- 
lisimman käytännöllistä yhdistämis- 
tä eli ohjelmointia. 


Työsuunnittelun merkitys huoma- 
taan, kun ajatellaan aikaisemmin 
lueteltuja toimintoja. Jonkun on ne 
aikaisemminkin ollut tehtävä, mutta 
sivutyönä suoritettuna luonnollisesti 
työn laadussa on ollut vaihtelevuut- 
ta. Yhä pitemmälle muodostuva 
työnjako ja erikoistuminen eli te- 
hokkuus ovat nykyaikaa nimen- 
omaan teollisuudessa. Nyt kun suu- 
ret, paljon valmistelua ja hankinto- 
ja vaativat työt hoidetaan keskite- 
tysti tehtäviin erikoistuneilla henki- 
löillä, saadaan toimintaan yhden- 
mukaisuutta eli työorganisaatio o, 
selvempi, kokonaisuus huomioidaan 
paremmin, taloudellisuus on hel- 
pompi valvoa, saadaan kustannuk- 
set ja suoritusajat selville, insinöö- 
rit ja työnjohtajat voivat entistä 
paremmin keskittyä omiin ammatti- 
tehtäviinsä eli yleensä voidaan lisä- 
tä toimintojen tehokkuutta talou- 
dellisuus huomioituna. 
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25-vuotias Converta 


Suomen Paperin- ja Kartonginja- 
lostajain Yhdistyksen, Convertan, 
perusiamisesta tuli 25. 4. 1969 kulu- 
neeksi 25 vuotta. Aloitteen yhdis- 
tyksen perustamisesta esitti Yhty- 
neet Paperitehtaat Osakeyhtiön toi- 
mitusjohtaja J. W. Walden v. 1943. 
Se perustettiin seuraavana keväänä 
alan = tehtaitten intressiyhdistyk- 
seksi, mutta käytännöllisistä syistä 
siitä on kehittynyt vientijärjestö. 
Convertan jäsentehtaiden tuotan- 
nosta menikin v. 1968 puolet vien- 
tiin. Alan teollisuuden osuus paperi- 
ja kartonkiryhmän koko viennistä 
on noin yhdeksän prosenttia. 
Paperin ja kartongin edelleenja- 
lostus alkoi maassamme 1800-luvun 
lopulla käsityöluontoisena. Mutta jo 
1910-luvulla tuotantoa ryhdyttiin 
koneellistamaan. Koneellistuminen 
nykyaikaisessa mielessä tapahtui 
kuitenkin vasta 1920-luvulla. 
Paperipussien tuotanto aloitettiin 
G. A. Serlachius Oy:n Mäntän teh- 
taalla vuonna 1893 ja aaltopahvin 
valmistus saman yhtymän Takon 
tehtaalla Tampereella vuonna 1911. 
Tornator-yhtiö, josta myöhemmin 
tuli osa Enso-Gutzeit-yhtiötä, val- 
misti vuosisadan vaihteessa paperi- 
pusseja Tainionkoskella ja Pietaris- 
sa suuriruhtinaskunnan rajan yli 
integroituneena. Paperisäkkien val- 
mistuksen aloitti W. Rosenlew & 
Co. Ab. vuonna 1923 Porissa. 
Vientiin 
Paperi- ja kartonkijalosteiden vien- 
ti pääsi käyntiin 1910-luvulla. Esi- 
merkiksi silloinen toiminimi Raf. 
Haarla myi vuonna 1914 tuotannos- 
taan 60 % Venäjälle. Paperisäkkejä 
ryhdyttiin viemään 1930-luvulla, 
jolloin niitä myytiin Hollantiin, 
Ranskaan, Kiinaan ja Siamiin. 
Kasvavan kotimaisen kysynnän 
vuoksi — mielenkiinto = jalosteiden 
vientiin oli vielä 1940-luvulla ja 
1950-luvun alussakin heikko. Vientiä 
harjoitti vain muutama yhtiö. Esi- 
merkiksi vuodesta 1947 vuoteen 1953 
oli Yhtyneet Paperitehtaat Osake- 
yhtiön osuus yhdistyksen jäsenteh- 
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taiden jalosteiden viennistä noin 
puolet. 

Esittäessään ajatuksen yhdistyk- 
sen perustamisesta toimitusjohtaja 
Walden totesi, että yhä useammat 
paperiteollisuuslaitokset olivat ryh- 
tyneet harjoittamaan paperi- ja 
kartonkijalosteiden tuotantoa. Hän 
arvioi kehityksen jatkuvan samaan 
suuntaan ja katsoi sen vuoksi, että 
oli syytä perustaa erityinen yhdis- 
tys valvomaan alan intressejä. Wal- 
den lähti myös siitä, että yhdistys 
voisi, sikäli kuin tehtaat niin toivo- 
vat, ottaa vastaan myyntitehtäviä- 
kin määrättyjen tuotteiden ja 
markkinoiden osalta. 

Vaikka jalosteteollisuudessa yh- 
teistyön kehittäminen on tuotteiden 
lukumäärän ja niiden yksilöllisyy- 
den vuoksi ollut huomattavasti on- 
gelmallisempaa kuin paperiteolli- 
suuden muilla aloillaa, myöhempi 
käytäntö on seurannut suurin piir- 
tein niitä suuntaviivoja, jotka Wal- 
den hahmotteli paperin- ja karton- 
ginjalostajille yli kaksikymmentä- 
viisi vuotta sitten. 


Perustajat 


Suomen Paperin- ja Kartonginja- 
lostajain Yhdistyksen perustamis- 
pöytäkirjan allekirjoittivat A. Ahl- 
ström Osakeyhtiö, Enso-Gutzeit 
Osakeyhtiö, Raf. Haarla Oy, Lohja- 
Kotka Oy, G. A. Serlachius Oy, 
Tampereen Pellava- ja Rautateolli- 
suus Osakeyhtiö, O. Y. W. Rosenlew 
& Co. A. B., Kymin Osakeyhtiö — 
Kymmene Aktiebolag sekä Yhty- 
neet Paperitehtaat Osakeyhtiö. 
Myöhemmin ovat yhdistykseen liit- 
tyneet Nokia Osakeyhtiö, Oy Wilh. 
Schauman Ab ja Joutseno-Pulp 
Osakeyhtiö. Yhdistyksen jäseninä 
on nykyisin yksitoista maamme pa- 
periteollisuuden suuryhtiötä, joista 
monet ovat jo saavuttaneet 100 vuo- 
den iän. Ne ovat harjoittaneet aluik- 
si joko saha- tai hioketeollisuutta, 
mutta siirtyneet tuottamaan yhä 
korkea-asteisempia jalosteita. Yh- 
tiöiden = välityksellä yhdistykseen 
kuuluu 26 jäsentehdasta. 


Yhdistyksen perustaja, vuorineuvos 
J. W. Walden. 


Vaikka Suomen Paperi- ja Kar- 
tonginjalostajain Yhdistys perustet- 
tiin intressiyhdistykseksi, se on ke- 
hittynyt nimenomaan paperi- ja 
kartonkijalosteiden vientijärjestök- 
si. Jo vuonna 1946 yhdistykseen pe- 
rustettiin = erityinen = vientijaosto. 
Sen ensimmäisiä tehtäviä oli jäsen- 
tehtaitten kauppapoliittisten etujen 
valvominen. Varsin pian siitä ikui- 
tenkin muodostui jäsentehtaitten 
viennin hoitaja. Tällöin myös alun- 
perin yhdistyksen sähkeosoitteeksi 
tarkoitettu nimi Converta omaksut- 
tiin yhdistyksen nimeksi vientimyy- 
jänä. 

Yleiseksi periaatteeksi paperiteol- 
lisuudessa on sovittu, että Conver- 
tan toimialaan kuuluvat kaikki ne 
paperit ja kartongit, joita käsitel- 
lään muissa jälkikäsittelykoneissa 
kuin arkkileikkureissa ja rullausko- 
neissa. Tästä linjasta on kuitenkin 
poikkeuksia, jotka johtuvat osaksi 
myyntiteknillisistä syistä, mutta en- 
nen kaikkea siitä, että on ryhdytty 
valmistamaan jatkuvasti uusia tuot- 
teita, joissa käytetään monilukuisia 
lisäaineita. 

Jalosteteollisuus kehittyi nimen- 
omaan sotavuosina varsin voimak- 
kaasti. Ulkomaankaupan tyrehtymi- 
nen, yleinen niukkuus ja kuljetus- 
ongelmat aiheuttivat sen, että mo- 
net perinteelliset pakkausmateriaa- 
lit korvattiin paperilla ja kartongil- 
la. Näin alkanutta kehitystä on kii- 
hoittanut erityisesti se muutos, joka 
on tapahtunut hyödykkeiden jake- 
lussa ja joka on asettanut pakkaus- 
tarvikkeille uudet vaatimukset. 

Paperi ja kartonki on yleisesti 
hyväksytty materiaaleiksi, jotka 
sellaisinaan tai eri tavoin käsiteltyi- 
nä täyttävät nykyaikaisten pak- 
kausmenetelmien vaatimukset sekä 
tavaraa pakattaessa tuotantolaitok- 
sissa kuluttajia varten että kulutta- 
japakkausten kuljetuksessa jakelu- 
pisteisiin. 


Pakkauksia 


Convertan jäsentehtaitten tuotan- 
nossa, kun sitä katsotaan kokonai- 


Johtokunnan puheenjohtaja, vara- 
tuomari Lauri K. J. Tukiainen. 


suutena, onkin pääpaino nykyisin 
valmiiden pakkausten, kuten pape- 
risäkkien, aalto- ja voimapahvilaa- 
tikoitten, koteloiden ja pakkaustar- 
vikkeiden materiaaleiksi tarkoitet- 
tujen, eri tavoin käsiteltyjen, esi- 
merkiksi vahattujen, liimalla pääl- 
lystettyjen ja alumiinipäällysteisten 
paperi- ja kartonkilaatujen valmis- 
tuksessa. Tuotannon rakenteessa ta- 
pahtuneisiin muutoksiin on vaikut- 
tanut myös uusien materiaalien kil- 
pailu nimenomaan pakkausalalla. 
Muovin kilpailuhaasteen paperin- 
ja 'kartonginjalostusteollisuutemme 
on ottanut vastaan siten, että se on 
yhdistänyt muovin paperiin ja kar- 
tonkiin. Näin on saatu syntymään 
pakkausmateriaali, jossa perusainei- 
den edut tulevat esille samalla kuin 
niiden = heikkoudet (eliminoidaan 
mahdollisimman tarkoin. 

Convertan jäsentehtaitten tuotan- 
to, joka vuonna 1945 oli 54 000 ton- 
nia, kasvoi 146000 tonniin vuonna 
1959 ja 330 000 tonniin vuonna 1968. 
Tuotannon lisääntyminen on siis 
viime vuosina ollut nopeampaa 'kuin 
aikaisemmin. Kun tämä kehitys- 
suunta kaikkien ennusteiden mu- 
kaan jatkuu, on arvioitavissa, että 
ensi vuosikymmenen puolivälissä 
tuotanto ylittää puolen miljoonan 
tonnin rajan. Paperin ja kartongin 
kulutus: lisääntyy nimittäin maail- 
massa keskimäärin kuuden prosen- 
tin vuosivauhtia ja jalosteiden val- 
mistukseen käytettävien laatujen 
osalta kulutuksen kasvu on 'keski- 
määräistä nopeampaa. 


Itään ja etelään 


Convertan vientitoiminta alkoi 
vuonna 1945. Tällöin myytiin pienet 
erät lautasliinoja Neuvostoliittoon 
ja kirjekuoria ja -lehtiöitä Belgian 
Kongoon. Tästä vähäisestä alusta 
on vienti vuosien kuluessa ripeästi 
kasvanut. Viime vuonna jäsenteh- 
taitten viennin ja kotimaan myyn- 
nin määrät olivat kumpikin 165 000 
tonnia ja arvot 180 milj. markkaa. 
Eri markkina-alueille menevässä 
viennissä on todettavissa kysynnän 


Vientijaoston johtokunnan puheen- 
johtaja, fil. maisteri Niilo Elo. 


jakautuminen tuoteryhmien kesken, 
joskaan se ei enää ole yhtä selvä 
kuin vielä kymmenen vuotta sitten. 
Itä-Euroopan maat ostavat lähinnä 
kuljetuspakkauslaatikoita ja paperi- 
säkkejä, mutta kysyntä kohdistuu 
nykyään myös käsiteltyihin pape- 
reihin. Ulkoeurooppalaiset maat os- 
tavat = pääasiassa paperisäkkejä. 
Länsi-Eurooppaan — suuntautuvassa 
viennissä on pääpaino teollisuuspa- 
pereissa ja -kartongeissa. 

Converta on koko 'toimintansa 
ajan kiinnittänyt huomiota Neuvos- 
toliiton markkinoihin. Toimituksille 
Neuvostoliittoon antaa pohjaa se- 
kin, että tuotteet, jotka monien laa- 
tujen osalta vaativat &tavallista 
enemmän = kuljetustilaa, voidaan 
kuljettaa suomalaiselta tehtaalta ve- 
näläiselle vastaanottajalle ilman vä- 
likuormausta, ts. myyjä suorittaa 
”ovelta-ovelle” -palvelua. Suomen 
ja Neuvostoliiton välisessä kaupassa 
paperi- ja kartonkijalosteiden osuus 
onkin jatkuvasti kasvanut. Vienti- 
määrien lisääntymiseen on vaikut- 
tanut paitsi maiden välisen tava- 
ranvaihdon yleinen kasvu myös se, 
että kummaltakin taholta on pyritty 
entistä = paremmin = perehtymään 
naapurimaan oloihin, toivomuksiin 
ja tuotantomahdollisuuksiin. Tämä 
on vaikuttanut hedelmällisesti myy- 
jien ja ostajien suhteisiin. 


Vienti kasvaa 


Kun tullit, jotka yleensä ovat jyr- 
kästi porrastettuja jalostusasteesta 
riippuen, on EFTA-maiden osalta 
asteittain poistettu, on jalosteiden 
vienti tälle markkina-alueelle sa- 
massa tahdissa kasvanut. Vuonna 
1959 Convertan viennin arvo EFTA- 
maihin oli noin 2,0 milj. markkaa. 
Vuonna 1968 se nousi yli 23,0 milj. 
markan. Viennin kasvu Ruotsiin, 
Englantiin ja Tanskaan on ollut eri- 
tyisen voimakasta. 

Tullit tosin jatkuvasti hidastavat 
viennin kehitystä EEC-maihin, mut- 
ta voidaan kuitenkin arvioida, että 
Convertan vienti myös näihin mai- 
hin nousee nykyistä nopeammin, 


Yhdistyksen toimitusjohtaja, kaup- 
pat. maisteri Kauno Rintakoski. 


kun Kennedyn kierroksessa sovitut 
tullinalennukset aikanaan vaikutta- 
vat täydellä tehollaan. Laskelmien 
mukaan näissä puuköyhissä maissa 
nimenomaan = pakkaustarvikkeiden 
kysyntä kasvaa siksi voimakkaasti, 
että niiden on entistä enemmän tur- 
vauduttava tuontiin maista, joilla 
on oma perusraaka-aine. 


Vaikka pääosa Converien työstä 
nykyisin on vientitehtäviä, se on 
jatkuvasti myös lukuisissa kotimai- 
sissa kysymyksissä jäsentehtaitten- 
sa yhteistyöelin. Sen aloitteesta on 
jäsentehtaitten kesken neuvoteltu 
ja eräillä aloilla jo sovittukin tuo- 
tannon rationalisoinnista niin, että 
se mahdollisimman hyvin palvelee 
sekä = kuluttajan että tuottajan 
etua. 


Miehet peräsimessä 


Suomen Paperin- ja Kartonginja- 
lostajain Yhdistyksen ensimmäisenä 
puheenjohtajana oli vuorineuvos J. 
W. Walden. Seuraavina puheenjoh- 
tajina olivat vuorineuvos Sven-Erik 
Rosenlew ja vuorineuvos Lauri 
Haarla. Vuodesta 1964 puheenjohta- 
jana on A. Ahlström Osakeyhtiön 
johtokunnan = jäsen, varatuomari 
Lauri K. J. Tukiainen. 


Vientijaoston ensimmäisenä pu- 
heenjohtajana oli G. A. Serlachius 
Oy:n johtokunnan jäsen kreivi B. 
Vitzthum. Hänen seuraajanaan oli 
pääkonsuli Erkki Oila Enso-Gutzeit 
Osakeyhtiöstä. Vuodesta 1964 tehtä- 
vää hoitaa Paperituote Osakeyhtiön 
toimitusjohtaja, fil. maisteri Niilo 
Elo. 

Yhdistyksen ensimmäisenä toimi- 
tusjohtajana oli fil. maisteri T. K. 
Kannel. Häntä seurasivat ekonomi 
Tauno Salmi ja jalkaväenkenraali 
Paavo Talvela. Vuodesta 1963 läh- 
tien yhdistyksen 'toimitusjohtajana 
on kauppat. maisteri Kauno Rinta- 
koski. 

Neljännesvuosisataisen toimintan- 
sa johdosta yhdistys on julkaissut 
historiikin. 
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PELLAVAN 
TARINA 
JATKUU 


Pellavakasvi 
on vaatimaton 


Vastakohta pellavan värikkään ja 
paikoin suorastaan loisteliaan histo- 
rian ja pellavakasvin vaatimatto- 
muuden välillä on suuri. Tämä pel- 
lavakasvien heimoon kuuluva yksi- 
vuotinen ruoho Linum usita- 
tissimum on hentoine varsi- 
neen ja kapeine lehtineen todella 
hyvin vaatimattoman näköinen. Au- 
rinkoisena päivänä Ppellavakasvin 
pitäessä siniset kukkansa avoimina 
on hiljaa tuulessa huojuva pellava- 


pelto kuitenkin unohtumattoman 
kaunis näky. 
Arvokas — pellavakuitu = saadaan 


kasvin varresta, missä se kasvaa 
ulommaisen vahamaisen pintaker- 
roksen alla nilaosassa eri pituisista 
niinisyistä koostuneina, lähes met- 
rin pituisina kuitukimppuina. Monta 
kertaa saa kuitenkin pellavan vilje- 
lijä selkänsä notkistaa nyhtäessään 
pellavat maasta korjuuaikana ja 
monta työvaihetta tarvitaan arvok- 
kaan kuituosan erottamiseksi var- 
sista. 

Että tämä työ on ollut tuttua suo- 
malaisille, sitä todistavat lukuisat 
pellavan viljelyyn ja käsittelyyn 
liittyvät kansan keksimät sananpar- 
ret ja arvoitukset. Tyrväältä muis- 
tiin merkitty arvoitus kyselee näin: 
Koira haukkui kollotteli, mäen 
päällä mällötteli, valkoinen orava 
suussa. Mikä se on? — Eipä taitaisi 
monikaan kansakouluikäinen lapsi 
nykyään enää tietää, että vastaus 
on tietysti ”pellavaloukku”. 

Aikoina, jolloin melkein jokaisen 
mökin viljelyksiin kuului myös pel- 
totilkku pellavaa varten, pellava- 
loukku kyllä tunnettiin, samoin ne 
monet muut työvaiheet, joiden tu- 
loksena saatiin ”pitkiä pellavia” eli 
aivinoita. Kun pellavat juurineen 
oli nyhdetty pellosta, annettu nii- 
den kuivahtaa muutama päivä, ir- 
roitettiin niistä siemenkodat rohki- 
malla. Tärkein työvaihe oli ja on 
edelleenkin liotus, jossa varren va- 
hamainen pintakerros ja sisin puu- 
osa tavallisesti käymisbakteerien 
avulla saadaan hajoamaan ja siten 
irroitetuksi arvokkaista niinikui- 
duista. Liotus on tarkkuutta vaati- 
vaa työtä, sillä se ei saa jatkua liian 
pitkään, koska se taas heikentää 
kuituja. Nippuihin sidotut pellavat 
upotettiin järven, lammikon tai 
joen rantaveteen, missä niiden an- 
nettiin liota parin kolmen viikon 
ajan. Ketoliotuksessa pellavat levi- 
tettiin ohuelti pellolle missä kaste, 


sade ja auringonpaiste saivat var- 
sissa aikaan saman käymisproses- 
sin. Ketoliotuksessa saatu pellava 
on kuitenkin useimmiten laadultaan 
epätasaisempaa ja tummasävyisem- 
pää ja siihen kuluu sitäpaitsi enem- 
män aikaa. 

Parhain tulos saadaan jokiliotuk- 
sessa, sillä virtaava vesi kuljettaa 
käymistuotteet ja irtoavan solukon 
pois, joten pellavasta tulee paljon 
vaaleampaa. Tulokseen vaikuttavat 
myös veden laatu ja lämpötila, ve- 
den virtaamisnopeus jne. Hitaasti 
virtaava Lys-joki Belgiassa on saa- 
nut kuuluisuutensa juuri erinomai- 
sena pellavan liotusjokena ja osit- 
tain sen ansioksi voidaan lukea bel- 
gialaisen pellavan korkea laatu. 

Liotuksen jälkeen pellava on kui- 
vattava. Meillä se tapahtui ripusta- 
malla niput aidalle tai levittämällä 
pellavat ohuena kerroksena rannal- 
le, sänkipellolle tai nurmikolle, mis- 
sä ne samalla vaalenivat. Kuivumi- 
sen jälkeen pellava varastoitiin ja 
loukuttaminen suoritettiin vasta kii- 
reisimpien syystöiden jälkeen. Pel- 
lavaloukun muodosti lovellinen run- 
kopuu, jonka kantena olevalla, toi- 
sesta päästään runkopuuhun kiinni- 
tetyllä särmikkäällä riwulla loukut- 
taja ylös alas kolkuttamalla rikkoi 
ja irrotti varren puumaiset osat pel- 
lavakimpusta vetäessään sitä toisel- 
la kädellään loukun läpi. Loput var- 
ren puumaisista osista poistettiin 
joko käsin lihtausveitsellä tai lih- 
tauskojeella, joka muistuttaa jonkin 
verran pellavaloukkua. Vasta tämän 
jälkeen päästiin häkilöintiin, jossa 
pellavasta kampaamalla erotettiin 
pitkät kuidut eli aivinat rohtimista. 
Tämäkin laite oli varsin yksinker- 
tainen, tavallisesti vain tukevate- 
koinen lauta, jossa oli muutaman 
sentin mittaisia rautapiikkejä pys- 
tyssä. Häkilöitä oli tavallisesti kaksi 
ja häkilöiminen aloitettiin harvem- 
masta. Tiheäpiikkisen läpi vedetyt 
pitkät pellavat, aivinat, letitettiin 
myöhemmin tapahtuvaa kehräystä 
varten ja niistä saatiin hienoin pel- 
lavalanka. Lyhyemmistä kuiduista 
eli rohtimista kehrättiin karkeam- 
paa lankaa, jolla aina on ollut omat 
käyttötarkoituksensa. 


Pellavan tie tehtaaseen 


Periaatteessa ei pellavan käsittely 
ole vuosituhansien aikana suuresti- 
kaan muuttunut. Tietysti on kehi- 
tetty koneellisia apuvälineitä, kor- 
juukin tapahtuu usein koneellisesti, 
liotuksessa on kokeiltu erilaisia ke- 
mikaaleja jne., mutta työvaiheet ei- 
vät suinkaan ole supistuneet, pi- 
kemminkin niitä on kasvavien laa- 
tuvaatimusten johdosta laajennet- 
tu. 

Koko maailman pellavatuotannos- 
ta viljellään 90 % Euroopassa ja 
huomattavimmat pellavantuottaja- 
maat ovat Neuvostoliitto, Ranska, 
Belgia ja Hollanti. Suomeen pellava 
tuodaan lähinnä Hollannista, Neu- 
vostoliitosta ja Belgiasta. 


Kauppapellava ostetaan tavalli- 
sesti lihdattuna ja lajiteltuna, val- 
miina — kehruukäsittelyä — varten. 
Edellä selostetut pellavan esikäsit- 
telyyn kuuluvat monet raskaat työ- 
vaiheet ovat osaltaan olleet jarrut- 
tamassa pellavan viljelyä meidän- 
kin maassamme, ja kotimaisen pel- 
lavan osuus pellavateollisuuden ma- 
teriaalina on nykyisin enää vain n. 
2 %/. Pellavan viljelyyn ja jalosta- 
miseen liittyvät monet työvaiheet 
ovat tietysti myös vaikuttamassa 
pellavan hintaan. 

Miksi pellava sitten edelleen on 
niin tavoiteltua ja joissakin tapauk- 
sissa suorastaan korvaamaton teks- 
tiilikuitu? Ennenkuin jatkamme 
pellavan tarinaa teollisuuskäsittelyn 
osalta, onkin aihetta palauttaa mie- 
liin pellavan ominaisuudet. 
On hyödyllistä 
että 

— pellava on ramin (erään itä-aa- 
sialaisen nokkoskasvin) kuidun jäl- 
keen lujin tekstiilikuitu. 

— pellavan vahamaisen sileään 
pintaan ei lika tartu helposti. Pella- 
vaa on tästä syystä helppo pestä, 
sillä lika irtoaa sen sileästä kuitu- 
pinnasta helpommin kuin esim. 
puuvillasta. 

— pellava on hygroskooppinen ja 
sellaisena parhaiten vettä imevä 
tekstiiliraaka-aine. Mikään muu 
tekstiili ei kuivaa yhtä nopeasti ja 
tehokkaasti kuin pellavapyyhe. 

— pellavasta ei irtoa nöyhtää, 
ominaisuus, joka lasipyyhkeissä on 
erittäin miellyttävä ja tarkoituksen- 
mukainen. 

— pellava on märkänä vielä pal- 
jon lujempi kuin kuivana, ja koska 
se turpoaa kosteuden vaikutuksesta, 
käytetään sitä ompelulankana ken- 
käteollisuudessa ja esim. paloletku- 
jenkin valmistamiseen. 
Meidän on myös 
muistaa, että 

— pellava on altista happojen ja 
emästen (esim. lipeän) vaikutuksel- 
le. 

— pellava on huonosti joustavaa, 
mistä johtuu sen rypistyväisyys. 

Tällaisia ovat siis ne pellavan 
ominaisuutiet, jotka aidon pellava- 
kuidun mukana siirtyvät valmiisiin 
pellavatuotteisiin. Tämä edellyttää 
kuitenkin pellavateollisuudelta huo- 
lellisesti suunniteltuja ja mahdolli- 
simman hellävaraisia työmenetel- 
miä pellavan käsittelyssä. 


tietää, 


hyvä 


Lopullinen 
jalostus alkaa 


Pellavatehtaassa jalostus alkaa keh- 
räämöstä, missä lihdatusta kauppa- 
pellavasta erilaisissa häkiläkoneissa 
pitkät kuidut, aivinat, oiotaan ja 
erotetaan lyhyemmistä kuiduista eli 
rohtimista ja tikuista eli päistäreis- 
tä. 

Koneellisen häkilän periaate on 
sama kuin käsin häkilöitäessä. Hä- 
kiläkoneissa pellavia kammataan 
aluksi harvemmilla piikeillä, piik- 
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kien tiheyden kasvaessa pellavan 
kampaus tulee yhä tarkemmaksi. 
Häkilöinnin tuloksena saadut aivi- 
nat viedään varastoon pariksi kol- 
meksi kuukaudeksi, jotta ne lepoti- 
lassa ollessaan saisivat takaisin al- 
kuperäisen taipuisuutensa ja lujuu- 
tensa, ns. kehräytyväisyytensä. Le- 
povaihe on luonnonkuituja käsitel- 
täessä välttämätön. 

Luonnonkuidusta kun on kysy- 
mys, vaihtelevat myös kuitujen 
ominaisuudet suuresti. Siksi onkin 
välttämätöntä, että sekä päistäreistä 
karstauskoneessa puhdistetut rohti- 
met että aivinalangat käyvät kum- 
pikin läpi sekoitus- ja tasoitusvai- 
heen, jossa sekä rohdin- että aivi- 
nalangalle 3—5 venytyskoneessa 
kertaamalla ja venyttämällä anne- 
taan tarpeellinen tasaisuus ja ohen- 
nus. 

Useimmat pellava- ja rohdinlan- 
gat kehrätään märkänä, mikä ta- 
pahtuu siten, että esilanka ennen 
lopullista venytystä johdetaan läm- 
pimän veden läpi. Pellavakehruu 
eroaa tässä kaikkien muiden luon- 
nonkuitujen kehruutavoista. Märkä- 
kehruun yhteydessä annetaan pella- 
valangalle myös lopullinen kierre. 


Rullilta puolille ja tukeille 
ja edelleen 
kutomakoneisiin 


Näin saatu kehrätty lanka rullataan 
omaa kutomoa varten pehmeille 
rullille, lankamyyntiä varten varat- 
tu pellava vyyhdille, joissa se voi- 
daan keittää, valkaista ja kuivata. 
1700-luvun Englannissa oli pellavan- 
valkaisijoiden ammattikunta arvos- 
sa pidettyä ja vaurasta. Valkaisu 
tapahtui silloin ulkona kedoilla ja 
vaati hyvin järjestettyä toimintaa 
ja taitavaa työvoimaa. Nykyinen 
tehdasvalkaisu on nopeata ja teho- 
kasta. Suurissa haponkestävissä eri- 
koisteräksestä valmistetuissa val- 
kaisukoneissa pakotetaan valkaisu- 
aineet paineen avulla tunkeutu- 
maan ristirullien lävitse. Valkaisu 
tapahtuu tehtaassa huolellisesti ko- 
keiltujen ja valvottujen valkaisu- 
menetelmien avulla pellavakuitua 
lainkaan vahingoittamatta. 

Jotta pellava kutomisvaiheessakin 
säilyisi vahingoittumattomana, saa- 
vat loimilankatukit käydä läpi liis- 
tauksen, jossa langalle annetaan 
kutomakoneiden rasitukselta kuitu- 
ja suojaava kalvo. Kuteiksi joutuva 
pellavalanka puolataan ristirullilta 
automaattisesti kutomakoneitten 
syöstäviin sopiville puolille. 


Kutomakoneiden monet 
mahdollisuudet 


Monet pellavan ystävät liittävät 
mielessään aitoon pellavaan kan- 
gaspuut ja näkevät valmiissa tuot- 
teessa kernaasti käsityön leiman. 
Nykyaikainen pellavateollisuus 
täyttää tämänkin toiveen. Sillä on 


käytössään monia erityyppisiä ku- 
tomakoneita ja pellavalankaa hie- 
noimmasta karkeimpaan rohtimeen, 
ja antaessaan palveluksessaan ole- 
ville taiteilijoille mahdollisuudet 
suunnitella paitsi loistavia damaste- 
ja myös käsikangaspuissa kudottu- 
jen tekstiilien näköisiä tuotteita, se 
tarjoaa kuluttajille kunkin maun 
mukaisia tuotteita mahdollisimman 
monia eri käyttötarkoituksia varten. 
Pellavateollisuuden = tavallisimmin 
käyttämät sidokset ovat palttina-, 
toimikas- ja satiini- eli pomsisidok- 
set. 

Aivan omassa erikoisasemassaan 
pellavateollisuudessa ovat jacauard- 
koneet. Kun ranskalainen pappi Jo- 
seph Marie Jacguard 1800-luvun 
alussa esitteli kehittämänsä kuto- 
makoneen, jolla saattoi valmistaa 
monimutkaisia sidoskuvioita, merkit- 
si se suoranaista mullistusta tekstii- 
liteollisuudessa. Monsieur Jacguar- 
dia voidaan tavallaan pitää ensim- 
mäisen automatioon perustuvan ko- 
neen keksijänä ja hänen kehittä- 
mänsä ja hänen nimensä saaneen 
koneen reikäkorttisysteemiä nykyis- 


ten reikäkorttikoneiden edeltäjä- 
nä. 
Periaatteena = jacauard-koneessa 


on kankaan kuvion ohjelmoiminen 
reikäkortille tai nauhalle niin, että 
kone automaattisesti säätää loimi- 
lankojen nousemisen ylä- tai alavi- 
reeseen. Kankaan suunnittelijalle 
jacguard-koneen tarjoamat mahdol- 
lisuudet ovat lähes rajattomat, ja 
nykyisin, jolloin tekstiilitaiteessakin 
palataan rikkaampiin ja vaihtele- 
vampiin muotoihin, eivät ainakaan 
teknilliset seikat aseta esteitä luo- 
van taiteilijan mielikuvitukselle. 
Kun jacguard-koneiden tekniikkaa 
lisäksi on kehitetty niin pitkälle, et- 
tä pohjasidos voidaan asentaa val- 
miiksi koneeseen, pystytään esimer- 
kiksi taiteilijan suunnittelemasta 
uudesta damastimallista valmista- 
maan kuviokudontaa varten tarvit- 
tava malli (reikäkortti) noin kuu- 
dessa viikossa. Vielä kymmenen 
vuotta sitten kului uuden mallin oh- 
jelmoimiseen jopa seitsemän kuu- 
kautta. Niinpä pellavateollisuus voi- 
kin nykyisin uudistaa mallistoaan 
aivan toisessa tahdissa kuin ennen 
ja tarjota perinteellistä pellavaa 
alati uudistuvassa muodossa. 


Värit vallanneet pellavan 


Monen mielestä pellavan alkuperäi- 
nen pehmeän kellertävä väri on 
kaunein pellavaväri. Valitettavasti 
tämä aidon pellavan luonnonväri ei 
ole kestävä. Pesuissa ja ulkokui- 
vauksissa se vaalenee melko no- 
peasti. Jotta luonnonvärisen pella- 
van ystävät saisivat haluamaansa 
väriä, on pellavateollisuus ottanut 
avukseen värjäystekniikan, jolla oi- 
kea luonnonväri ensin hävitetään 
valkaisuaineilla ja sen jälkeen vär- 
jätään kestävällä synteettisellä vä- 
riaineella tuo sama, haluttu luon- 
nonsävy. Valkaistusta ja valkaise- 
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mattomasta pellavasta olemme kui- 
tenkin viime vuosina siirtyneet yhä 
enemmän — värilliseen pellavaan. 
Pellavatuotteita kudotaan värillisis- 
tä langoista, värjätään kankaina, 
jopa painetaan pellavakankaaseen 
kuviointia. Nykyaikainen valkaisu- 
ja värjäystekniikka tekee mahdolli- 
seksi senkin, että valkaisematto- 
maan loimeen voidaan kutoa väril- 
lisellä kuteella ja suorittaa tarpeel- 
linen valkaisu vasta valmiille kan- 
kaalle ilman että värikuvio häviää. 
Tämä jos mikä on takeena nykyisin 
käytettyjen värien pitävyydestä. 


Mankelointi on osa 
viimeistyksestä 


Valmiin pellavakankaan luonne ja 
käyttötarkoitus ratkaisevat käsitte- 
lyn, jonka kangas saa kutomako- 
neesta tultuaan. Kutomisen helpot- 
tamiseksi loimeen lisätty liisteri 
poistetaan, ja jos kangas tarvitsee 
kovitusta tai pehmitystä, se käy läpi 
erikoistyövaiheet. Erittäin tärkeä 
vaihe pellavakankaiden viimeistyk- 
sessä on mankelointi. Kun pellaval- 
le halutaan antaa aivan erityisen 
kaunis kiilto — tämä tulee kysy- 
mykseen varsinkin damasteissa — 
suoritetaan mankeloinnin jälkeen 
vielä kalanterointi joko lämpimillä 
tai kylmillä teräs- ja puuvillateloilla 
(telat on valmistettu puuvillasta). 
Halutun tunnun (saavuttamiseksi 
kostutetaan kangasta mankelia ja 
kalanteria varten sumuttamalla sii- 
hen oikein arvioitu määrä vettä. 

Viimeistys merkitsee nykyaikai- 
sessa tekstiiliteollisuudessa paljon, 
mutta kun on kysymyksessä pella- 
va, pyritään viimeistyksessä nou- 
dattamaan pellavan perinteellisiä 
ominaisuuksia. Tästä syystä rohdin- 
pellava ja muu karkea pellava 
markkinoidaan karheapintaisena ja 
himmeän hohtavana, mahdollisim- 
man aidon tuntuisena ja näköisenä. 
Niissä kankaissa, lähinnä damas- 
teissa, joissa pellavan viehätys ja 
luonne korostuvat pellavalle omi- 
naisesta kiillosta, käytetään viimeis- 
tyksessä mankelointia ja kalante- 
rointia. Pellavan melkeinpä ainoa 
vika, jos niin voidaan sanoa, on sen 
rypistyväisyys. Erilaisin menetel- 
min sitä on yritetty poistaa, mutta 
täysin tyydyttävää ratkaisua ei pul- 
maan vielä ole löytynyt. Useimmi- 
ten ei tästä rypistyväisyydestä ole 
haittaa, mutta silloin kun pellava- 
kangasta käytetään vaatetustarkoi- 
tuksiin, sitä voidaan pitää haittate- 
kijänä. Toisaalta pellavan viileys 
tekee pellavapuvun niin erinomai- 
seksi lämpimällä säällä, että monen 
mielestä rypistyväisyys on sivuseik- 
ka. Niinpä pellavasta onkin tullut 
oikea tropiikin vaatetusmateriaali, 
ja tekstiiliteollisuus on saadakseen 
aikaan ainakin ulkonäöltään viileäl- 
tä vaikuttavia kankaita ryhtynyt 
jäljittelemään pellavan ulkonäköä 
muidenkin kankaiden valmistukses- 
sa. 
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Taas puuhiomo Tampellasta 


— tällä kerralla Kanadaan 


SUURI RUOTSALAINEN TEOLLISUUSYRITYS — Stora Kopparbergs Bergslags Ab omis- 
taa Kanadassa Nova Scotian provinssissa sisaryhtiön, jonka nimi on Nova Scotia Pulp Ltd. 
Tähän teollisuuslaitokseen toimittaa Tampella täydellisen puuhiomon, johon kuuluvat 6 kpl 


Tampellan puuhiomakoneita — tyyppimerkintä T-1812 — automaattisine puun syöttökulje- 
tuslaitteineen sekä koneistot hiokkeen karkea- ja hienolajittelua varten. 


LISÄKSI TAMPELLA TOIMITTAA samaan kohteeseen selectifiersihdit paperikoneelle joh- 
dettavan massan puhdistamista varten. 


SAMALLE TILAAJALLE toimittaa Valmet paperikoneen. 
loppuunvietynä vuoden 1972 kevään kuluessa. 


Koko toimituksen tulee olla 


Talousinsinöörit ovat tulossa 


Ensimmäiset suomalaiset talousinsi- 
nöörit valmistuvat tänä vuonna 
Teknillisen korkeakoulun uudelta 
tuotantotalouden opintosuunnalta ja 
saapuvat hattu kädessä yrittäjien 
eteisiin. .. 


Tuotantotalouden opintosuunta 
perustettiin kolme vuotta sitten 
korkeakoulun — koneinsinöörinosas- 


tolle elinkeinoelämän piiristä tullei- 
den ideoiden perusteella ja myöskin 
ulkomaisiin kokemuksiin nojautuen. 
Jo kauan on ollut puutetta insinöö- 
reistä, joilla teknillisen tietämyk- 
sensä ohella on perusteellinen ta- 
lousasioiden tuntemus. 

Opintosuunnalla annetaan ope- 
tusta perus- ja luonnontieteissä, pe- 
rinteellisissä insinööritieteissä ns. 
mutteriaineissa ja lisäksi laajoissa 
taloutta ja kauppaa käsittelevissä 
aineissa sekä psykologiassa ja sen 
sovellutuksissa työelämään. Tuotan- 
non tekijöitä — ihminen, tekniikka, 
raha — käsitellään monipuolisesti 
eri näkökulmilta. 

Opintosuunnalla voi diplomitut- 
kinnon jälkimmäisessä osassa valita 
jonkin neljästä suuntauksesta: kau- 
pallinen-, henkilöhallinto-, rationa- 
lisointi- ja tietojenkäsittelysuunta. 
Käyttämämme nimitykset karakte- 
risoivat niitä työaloja, joille talous- 
insinöörit luultavimmin hakeutuvat 
uransa alkuvaiheessa. Kohteita, joi- 
den parissa talousinsinöörin voisi 
ajatella koulutuksensa pohjalta 
työskentelevän yrityksessä, ovat 
mm. tuotantotoiminnan ja varasto- 
jen talouden suunnittelu, kunnossa- 
pitotoiminta, laadunvalvonnan 
suunnittelu, investointien suunnitte- 
lu ja valvonta, kuljetustoiminta, 
työntutkimukset, myynti, markki- 
noinnin ja tuotannon suunnittelu, 
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vienti, koulutus- ja sosiaalitoiminta, 
työhönotto ja työsuhdeasiat, erilai- 


set tietojenkäsittelysovellutukset 
jne. 
Valmistuvista talousinsinööreistä 


suurin osa varmaan tuleekin maini- 
tunlaisiin tehtäviin teollisuuden pal- 
velukseen, osa siirtyy julkisen val- 
lan ja eri järjestöjen palvelukseen 
osan ehkä ryhtyessä itsenäisiksi 
yrittäjiksi. Talousinsinöörien tar- 
peesta ja heiltä vaadittavasta pe- 
ruskoulutuksesta eri aloilla ei ole 
suoritettu tutkimuksia, joten kon- 
taktit yrityksiin jo kesäharjoittelun 
aikana ovat opiskelijoiden kannalta 
tärkeitä. Opiskelijoillakin näyttää 
olevan mahdollisuuksia vaikuttaa 
siihen, että opintosuuntaa muoka- 
taan käyttökelpoiseksi elinkeinoelä- 
mää varten. 


Harjoittelusta 
tuotantotalouden 
opintosuunnalla 


Opetukseen liittyvästä pakollisesta 
harjoittelusta Tuotantotalouden 
opintosuunnalla mainitaan korkea- 
koulun harjoitteluvaatimuksissa 
seuraavaa: 


”Harjoitteluaikaan tulee sisältyä 2 
kuukautta yleistä konepajaharjoit- 
telua. Lisäharjoitteluna hyväksy- 
tään sopiva työskentely teollisuu- 
den, kaupan ja liikenteen eri aloil- 
la. Esimerkkejä sopivista työskente- 
lyaloista: 


Ostotoiminta ja tavarain vastaan- 
otto 

Valmistuksen suunnittelu ja töi- 
den järjestelyt 

Rationalisointitutkimukset 


Työhönotto ja koulutus 

Sosiaali- ja turvallisuustoiminta 

Työnjohtajan viransijaisuus 

Kustannuslaskenta ja tuotehin- 
noittelu 

Tietojenkäsittely ATK-välinein 

Tarjousten suunnittelu 

Markkinoinnin — suunnittelu = ja 
myyntityö 

Mainonnan ja myynninedistämis- 
toimenpiteiden suunnittelu 

Kuljetusten ja liikenteen järjeste- 
ly ym. 

Yhden kesän työskentelyä valmis- 
tuksen tai markkinoinnin suunnitte- 
lussa tai työnjärjestelytoiminnassa 
pidetään erittäin suotavana.” 


Näitä opetetaan... 


Tuotantotoiminnan kokonaisratkai- 
sut, tuotteiden markkinointi, yrityk- 
sen talous- ja henkilökuntahallinto 
ovat eräitä keskeisimpiä aiheita 
koulutettaessa talousinsinöörejä. 
Tuotantotalouden opintosuunnan ai- 
neyhdistelmät poikkeavat huomat- 
tavasti Teknillisen korkeakoulun 
muiden osastojen ja opintosuuntien 
opetuksesta. 

Kaksi ensimmäistä vuotta opiskel- 
laan korkeakoulun yleisellä osastol- 
la. Matematiikan, fysiikan, kemian 
ja lujuusopin kursseilla saadaan 
luonnontieteellinen pohja insinööri- 
tieteille. Tilastomatematiikan ja 
kansantalouden osuus on merkittä- 
vämpi kuin useimmilla muilla osas- 
toilla. 

Kolmannella vuosikurssilla opin- 
tosuunta jakaantuu erilaisiin ryh- 
miin, joilla kaikilla on koneinsinöö- 
riosaston = aineiden muodostama 
runko. Teknilliset 'ammattiaineet 
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Kuvamme sopimuksen allekirjoitustilaisuudesta. 
Melamies ja toimitusjohtaja Niilo Hakkarainen, sitten Oy Tampella Ab:n varatoimitusjohtaja Nils 
Björklund ja konepajan myynninjohtaja Arvo Karhola. 


Vasemmalla Kemi 


Oy:n varatoimitusjohtaja Mauri 


Tampella toimittaa Kemin 
uuden kraftliner-koneen 


Kemi 
kaan Tampella 


toimittaa 


Kemi 


Oy:n ja Oy Tampella Ab:n kesken allekirjoitettiin äskettäin sopimus jonka mu- 
Oy:lle paperikoneen yhtiön äskettäin julkistamaa 


kraftliner-projektia varten, joka tähtää Kemi Oy:n tuotannon jalostusasteen nostamiseen. 
Tilatun koneen viiran leveys on 7300 mm, puhtaaksileikattu leveys 6600 mm ja nopeus 750 
metriä minuutissa. 

Koneen vuosituotannoksi tulee 180.000 tonnia kraftliner-kartonkia pintapainon vaihdellessa 
100—350 g/m?. 

Kone on sopimuksen mukaan kesällä v. 1971 valmiina tuotannolliseen toimintaan. 

Kemi Oy:n kartonkitehtaan investoinnin kustannusarvio on 100 milj. markkaa, ja nyt alle- 
kirjoitettu sopimus käsittää tämän investoinnin keskeisen konetoimituksen. 

Kemi Oy:n puolesta sopimuksen allekirjoittivat toimitusjohtaja Niilo Hakkarainen ja vara- 
toimitusjohtaja Mauri Melamies sekä Oy Tampella Ab:n puolesta varatoimitusjohtaja Nils 


Björklund ja konepajan myynninjohtaja Arvo Karhola. 


valitaan = konepajatekniikan, ko- 
neenrakennuksen ja tekstiilitekno- 
logian ryhmistä, joihin kuuluvat 
kunkin ammattialan tärkeimmät 
kurssit. 

Opintosuunnan omat ammattiai- 
neet muodostavat neljä ryhmää: 


Rationalisoinnin linja 


Paitsi teknillistä rationalisointia on 
opetuksessa otettu huomioon myös 
fysikaalisen ja psykologisen ratio- 
nalisoinnin osuus työnjärjestelyissä. 
Henkilöorganisaation ongelmilla ja 
tuotannon kokonaissuunnittelulla on 
myös oma sijansa opetuksessa. 


Kaupallinen linja 


Kaupallisen ajattelun omaksuminen 
on koettu yhä tärkeämmäksi me- 
nestyksellisen markkinoinnin lähtö- 
kohdaksi. Liiketaloudelliset ratkai- 
sut ja näihin liittyvät investointilas- 
kelmat ovat tärkeitä teemoja linjan 


opetuksessa. Teollisuustalouden 
kaupallinen kurssi on keskeinen. 
Teolliseen markkinointiin valmen- 
tavat markkinatutkimukset on ero- 
tettu omaksi ryhmäkseen. 


Henkilöhallinnon linja 


Ihmisen ja ihmissuhteiden ymmär- 
tämiselle työelämässä on diplomi- 
insinöörien koulutuksessa voitu en- 
nen varata varsin vähän tilaa. Vas- 
ca tuotantotalouden opintosuunnallu 
saadaan lujempi pohja yleisessä 
psykologiassa. Työnjohto-oppi orn 
taajennettu henkilöhallinnon kysy- 
mysten opiskeluksi, jonka pohjaksi 
cutustutaan myös sosiaali- sekä or- 
ganisaatiopsykologiaan. Näin yhä 
komplisoituva ihmisen ja teollisen 
gmpäristön sekä tuotannollisen yri- 
tyksen ja koko yhteiskunnan väli- 
nen suhde tulee ainakin jossakin 
määrin valotetuksi. 


Tietojenkäsittelyn linja 


Tietojenkäsittelyopin kurssit ovat 
toistaiseksi pakollisia vain tuotanto- 
talouden opintosuunnalla. Kaksi oh- 
jelmointikieltä ja systeeminsuunnit- 
telutaito antavat lähtökohdan eri- 
koistuttaessa tietojenkäsittely- 
insinööriksi. Liikkeenjohdollisia ja 
taloudellisia näkökohtia silmällä pi- 
täen tutustutaan tuotantotoiminnan 
erilaisiin tietojenkäsittelyjär- 
jestelmiin. Lopuksi on neljännen 
vuoden keväällä alan erikoiskysy- 
myksiä käsittelevä seminaari. 
Yhteisten aineiden vuoksi eivät 
linjojen väliset erot muodostu kovin 
voimakkaiksi. Sanomme tuotantota- 
louden opintosuunnan kouluttavan 
talousinsinöörejä, ja tämä nimi saa 
oikeutuksensa juuri linjojen yhtei- 
sistä aineista. Opetusohjelman ra- 
kenteelliset uudistukset | näkyvät 
verrattaessa eri aineisiiin varattuja 
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tuntimääriä. Diplomitutkinnon jäl- 
kimmäisen osan kursseista noin 60 
0/0 käsittelee muita kuin insinöörien 
teknillisiä ammattiaineita. Vastaava 
osuus muilla osastoilla ja opinto- 
suunnilla on yleensä alle 30 %o. 

— Kansantaloutta on korkeakou- 
lun laajin yhdistelmä — viisi kurs- 
sia kuudesta mahdollisesta, — 
kansantalouden perusteista teolli- 
suus- ja sosiaalipolitiikkaan. 

— Teollisuustalouden kaksi luku- 
vuotta kestävien kurssien aikana 
tutustutaan monipuolisesti teollisuu- 
den taloudelliseen toimintaa. Ope- 
tukseen kuuluu myös liikelasken- 
nallinen kurssi, jossa opetetaan yri- 
tyksen laskentatointa. 

— Tuotannon suunnittelun mate- 
maattisten menetelmien kurssilla 
käsitellään erilaisia kvantitatiivisia 
tutkimusmenetelmiä. 

— Tietojenkäsittelyopissa = anne- 
taan kaikille talousinsinööriksi val- 
mistuville ohjelmointitaito ja moni- 
puolinen kuva tietokoneen käytöstä 
liikkeenjohdon apuvälineenä. 

— Käyttäytymistieteiden tilastol- 
listen menetelmien kurssilla saa- 
daan melkoinen valmius psykolo- 
gian ja yhteiskuntatieteiden materi- 
aalin käsittelyssä. 

— Suullistä esittämistä ja neuvot- 
telutaitoa pidetään talousinsinöörin 
koulutuksessa niin tärkeänä, että 
lukuvuoden kestävä kurssi on opin- 
tosuunnalla pakollinen. 


Muita tuotantotalouden opetuk- 
seen kuuluvia aineita ovat muun 
muassa: 


— tilastollinen koesuunnittelu 

— voimalaitosoppi ja energiatalous 
— teollisuushygienia 

— bioteknologia 

— työpskologia 

— työhönotto 


— opetus ja koulutus teollisuudes- 
sa 


— velvoite- ja kauppaoikeus sekä 
työlainsäädäntö. 


Monipuolinen opetus tuotantota- 
louden opintosuunnalla antanee val- 
mistuville talousinsinööreille uuden, 
perinteellisestä insinöörin teknilli- 
sestä — näkemyksestä = poikkeavan 


ajattelutavan. Teoreettisen opetuk- 
sen ja käytännön kokemuksen myö- 
tä kehittyvä taito koituu varmaan 
teollisuutemme ja liike-elämämme 
parhaaksi. 
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Anjalan paperitehtaassa 
yksi mies hoitaa 
hiomakoneiden syötön 


Eräs puunkäsittelyyn liittyvä ongel- 
ma, johon on jo kauan pyritty löy- 
tämään tehokasta ratkaisua, on hio- 
makoneiden syöttö. Monien eri jär- 
jestelmien yhteinen haittatekijä on 
ollut niiden vaatima suuri työnteki- 
jämäärä ja tämän aiheuttama epä- 
taloudellisuus. Syöttö on tapahtunut 
käsin ja miestyövoimaa on tarvittu 
paljon. Joissakin tapauksissa käsin 
tapahtuva yksittäissyöttö on korvat- 
tu mekaanisilla laitteilla, jotka te- 
kevät saman työn, mutta miehen 
ohjaamana eivätkä yhtään lyhyem- 
mässä ajassa. 

Kone Osakeyhtiön kuljetinosas- 
tolla on nyt löydetty tähän pulmaan 
ratkaisu, jonka ansiosta yksi mies 
pystyy hoitamaan suurenkin hio- 
mon kaikkien koneiden syötön. Ai- 
kaisemmin on vastaavan hiomako- 
nemäärän syöttö vaatinut kolmivuo- 
rotyössä 16—20 miestä. Uudesta jär- 
jestelmästä käytännössä saadut ko- 
kemukset ovat olleet erittäin myön- 
teisiä. DI Osmo Ivanto selvit- 
tää uusien syöttökuljettimien toi- 
mintaperiaatteita. Järjestelmä on 
patentoitu. 

Puuhiomon klassillisissa puunkä- 
sittelyratkaisuissa on hiomon 'kes- 


PRODEKO 


Inkeroisissa 
Teknillisen = korkeakoulun tuo- 
tantotalouden opintosuunnalla 


opiskelevien kerhon PRODEKON 


jäseniä vieraili yhtiön Inkerois- 
ten tehtailla 6. 5. 1969. Uuden 
kartonkitehtaan ja Anjalan Pa- 


peritehtaan esittelyn ja tutustumis- 
käyntien lisäksi kuulivat opiskelijat 
katsauksia yhtiön puunjalostusteol- 
lisuuden eri toimintasektoreilta. 
Prodekon joukko vieraili myös 
Tampereen kantatehtailla. 


kellä tavallisesti ollut puuvarasto 
tai vesiallas, josta miehet siirsivät 
puut yksitellen hiomakoneisiin. K:o- 
ko syöttötoiminta tapahtui käsin ja 
työvoimaa tarvittiin paljon. (Kuvat 
alla). 

Myöhempi kehitys on tuonut rat- 
kaisuja, jotka helpottavat työsken- 
telyä, mutta eivät varsinaisesti vä- 
hennä työvoiman määrää hiomossa. 
Näistä ratkaisuista mainittakoon 
sellaiset, joissa miehet nykivät puut 
yksitellen kuljetinhihnalta hioma- 
koneen syöttöränniin. Puut ovat 
poikittain kuljettimella ja valmiiksi 
rännin suuntaisina. Toisinaan tämä 
käsin suoritettu yksittäissyöttö on 
korvattu mekaanisilla laitteilla, jot- 
ka tekevät saman työn, mutta mmie- 
hen ohjaamana, eivätkä yhtään ly- 
hyemmässä ajassa. Pöllejä ei nimit- 
täin pystytä hallitusti käsittelemään 
”yksilöinä”, kappaletavaramaisesti, 
joten häiriöt hidastuttavat työsken- 
telyä. 

Niinpä on pyritty löytämään rat- 
kaisuja, joissa pöllien oikullisuus ei 
häiritsisi. Nämä ratkaisut perustu- 
vat siihen, eitä keskellä hiomoa ole- 
va pitkä kuljetin jaetaan hiomako- 
nelinjalta toiselle ulottuviin lyhyi- 
hin osiin. Tällöin saadaan synty- 
mään tavalla tai toisella kunkin ko- 
nelinjan kohdalla aukko, josta puut 
voidaan vyöryttämällä pudottaa pi- 
noksi allaolevaan syöttökouruun. 
Näin muodostuu esim. yhtä täyttöä 
vastaava puuannos, jota sellaise- 
naan pystytään sittemmin käsittele- 
mään yhtä hallitusti kuin kappale- 
tavaraa. Probleema tuntuukin aina- 
kin periaatteessa selvältä ja rat- 
kaistulta, sillä kaikki mahdollisuu- 
det toiminnan saattamiseksi riittä- 
vän nopeaksi ovat olemassa. 

Vaikeudet ilmenevätkin vasta sit- 
ten kun ruvetaan paneutumaan yk- 
sityiskohtiin. 

Kun kuljettimien välille pitää saa- 
da aukko, tulee jokaisen kuljetti- 
men pystyä lyhentymään. Tämähän 
on teoreettisesti mahdollista, mutta 
käytännössä siitä seuraa erittäin 
monimutkaisia rakenteita. Yksikin 


pituuttaan muuttava kuljetin jossa- 
kin laitoksessa herättää jo ennakol- 
ta perusteltuja epäilyksiä huolto- ja 
kunnossapitomiehissä. Tässä €ta- 
pauksessa sellaisia kuljettimia olisi 
parisenkymmentä. 

Toisena haittana nähdään kuljet- 
timien varastokapasiteetin huomat- 
tava pieneneminen. Kuljettimen pi- 
tuuden muuttaminen aukon levey- 
den verran merkitsee tätä pituutta 
vastaavan puumäärän putoamista 
kuljettimelta aukkoon. Lisäksi auk- 
koon putoaa noin 45* vierimiskul- 
man mukainen annos. Koska rajana 
on annoksen sallittu max. suuruus, 
tulee edellämainittujen määrien olla 
yhteensä tätä pienempi. Tämä ra- 
joittaa taas pahasti kuljettimilla 
elevan puukerroksen ikorkeutta ja 
kuljettimien varastoimiskykyä. 

Edellä kuvatut haitat vaikuttavat 
myös silloin, jos aukko pyritään 
muodostamaan luukkumekanismien 
avulla. Lisäksi tästä seuraa ylimää- 
räisiä vaikeuksia ja tehonkulutusta, 
koska puut joudutaan työntämään 
luukkulaitteiden yli lukuisissa koh- 
dissa. 

Ratkaisu, missä kokonaan on voi- 
tu päästä tällaisista haitoista, perus- 
tuu siihen, että mainitut lyhyet kul- 
jettimet on rakennettu siirrettäviksi 
pituussuunnassa ja varustettu tätä 
varten kulkupyörillä. Kuljettimet 
on lisäksi kytketty toisiinsa kytkin- 
laitteilla. 

Linjan päässä on siirtosylinteri. 
Avaamalla kytkin halutussa paikas- 
sa ja vetämällä jonoa saadaan tä- 
hän kohtaan syntymään aukko, jos- 
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Anjalan Paperitehtaan hiomon automaattiset puunsyöttölaitteet. 


ta puut pääsevät vyörymään alas 
syöttökouruun. Kuten helposti huo- 
mataan, putoaa aukosta vain vieri- 
miskulmaa vastaava kolmionmuo- 
toinen puumäärä. Aukon leveyttä 
vastaava puumäärä siirtyy kuljetti- 
mien mukana, eikä tule mukaan 
muodostettavaan annokseen. Tästä 
taas seuraa, että 'kuljettimilla voi- 
daan sallia edellistä paljon paksum- 
pi puukerros. Tämä lisäys on noin 
50 %, jos syöttökourun leveys on 60 
cm ja annoksen korkeus 1 m. Liik- 
keet ja laitteet ovat yksinkertaisia 
ja toimintavarmoja sekä vain vähän 
huoltoa vaativia. 

Tällaisen laitoksen toimintaperi- 
aate on seuraava: Puut tuodaan 
kuljetinlinjalle sen alussa olevan 
kiramokuljettimen avulla. Peräkkäi- 
sistä hihnakuljettimista ensimmäi- 
set yleensä käyvät jatkuvasti ja vii- 
meiset seisovat. Tällä lailla saadaan 
puukerros kasvatetuksi haluttuun 
korkeuteen. Latoja seuraa puuker- 
roksen kasvamista ja sen mukaan 
käynnistää tai pysäyttää kuljetti- 
mia. 

Latoja ohjaa painonappien avulla 
puuannoksen muodostamiseen tar- 
vittavia laitteiden liikkeitä. Hänen 
käskystään nousee kunkin hiomako- 
neparin kohdalla olevan syöttökou- 
run laskupöytä ylös. Kytkimet 
avautuvat automaattisesti ja kulje- 
tinjono siirtyy. Puiden vyöryminen 
laskulavan päälle alkaa heti siirto- 
liikkeen alussa, kun aukko rupeaa 
syntymään. Laskulava lähtee las- 
keutumaan hoitajan komennosta ja 
hänen käskystään käynnistyvät au- 


äi 


kon vieressä olevat kuljettimet, jos 
se on tarpeellista, silloin kun vie- 
rintäkulman mukainen puumäärä 
ei riitä annoksen muodostamiseen. 
Näitä annoksia muodostetaan edei- 
lä kuvatulla tavalla neljä kappa- 
letta kuhunkin syöttökouruun pe- 
räkkäin,. Kun kouru on täynnä 
mies voi siirtyä seuraavan kourun 
täyttöä ohjaamaan. 

Varsinainen — annoksien syöttö 
kouruista hiomakoneisiin tapahtuu 
täysin automaattisesti. Kun hioma- 
kone pyytää uutta annosta, luukku 
avautuu ja annos putoaa koneeseen. 
Työntölaite siirtää uuden annoksen 
välittömästi entisen paikalle odotta- 
maan vuoroaan. Valvontalaitteet il- 
moittavat hiomon syötönhoitajalle 
tilanteen muutokset kourussa ja 'ko- 
neissa. Tämän lisäksi hän näkee 
kouruissa olevat annokset ja itse 
syöttötapahtumaan liittyvät liikkeet. 
Hän tietää, mikä syöttökouruista on 
seuraavaksi tyhjentymässä, ja voi 
varautua ohjaamaan sen uutta täyt- 
töä. 


Kuten tunnettua, on Oy Tam- 
pella Ab valmistanut puuhio- 
makoneita jo toistasataa vuotta, 


ja nykyisin Tampellan osuus 
maailman puuhiomakonetuo- 
tannosta ylittää 20 %. Tampel- 


lan valmistamissa hiomakoneis- 
sa käytetään yleisesti Kone 
Oy:n valmistamia automaattisia 
syöttökuljetinlaitteita. 
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INKEROISTEN 


SAHA vv. 
1937—1969 


Pyrin selvittämään lähinnä niitä 
vaiheita ja tapahtumia Inkeroisten 
Sahan toiminnasta, jotka ovat ta- 
pahtuneet pääasiassa vientiin suun- 
tautuneen sahaustoiminnan aikana 
ja jolloin allekirjoittanutkin on ta- 
valla tai toisella ollut mukana. 

Tampella on aina jossakin määrin 
hiomo-, paperi- ym. teollisuuden 
ohella Inkeroisissa harrastanut sa- 
haustoimintaa. Niinpä yksin yhtiön 
omaa tarvetta tyydyttänyt saha, 
jonka perustamisvuosi on 1892, pu- 
rettiin v. 1937. Tuotanto lienee ollut 
n. 100—200 std. vuodessa. 

Samana vuonna aloitti toimintan- 
sa uusi saha, jossa oli kaksi ”Otso 
600 mm” raamia muodostaen siten 
yhden tehollisen nelisahauslinjan. 
Vuosituotanto oli 3 500—4 000 std. 

Tämä saha ehti toimia 5 vuotta, 
kunnes se sotavuonna 1942 talvella 
paloi. 

Välittömästi palon jälkeen alkoi 
uuden sahan rakentaminen entiselle 
paikalle ja samansuuruista tuotan- 
toa silmällä pitäen. 

Jo sahaa suunniteltaessa oli varsi- 
naisessa saharakennuksessa varattu 
tilaa mahdolliselle laajentumiselle, 
joka sitten v. 1950 toteutettiinkin li- 
säämällä yksi ”Bolinder 600 mm” 
raami. 

Tämä raami apukoneineen ja lait- 
teineen muodosti täysin erillisen lä- 
pisahauslinjan, jonka tarkoituksena 
oli sahata vain 5—7” tukkeja kuten 
pääasiassa tapahtuikin. 

Tämän linjan käyttö jäi kuitenkin 
melko pieneksi johtuen siitä, että 
läpisahaus on huomattavasti epäta- 
loudellisempi sahausmuoto kuin ne- 
lisahaus, varsinkin raaka-aineen 
kulutus on n. 6—8 % suurempi kuin 
nelisahauksessa. 

Kehyssahauksessahan = eroitetaan 
varsinaisesti kaksi erilaista sahaus- 
menetelmää, läpisahaus ja nelisa- 
haus. 


Läpisahaus 


Läpisahauksessa tukki sahataan ke- 
häsahassa yhdessä vaiheessa halu- 
tun paksuisiksi lankuiksi ja laudoik- 
si. Tämän jälkeen seuraa saadun 
sahatavaran särmäys särmäyssahas- 
sa. Aikaisemmin läpisahaus oli mel- 
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ko yleistä, mutta nykyään se on 
pienempien yrittäjien sahausmuoto. 
Tällä menetelmällä säästetään pää- 
omakustannuksia, sillä sahalaitos 
tulee lyhyemmäksi ja se käsittää 
yleensä vain yhden kehäsahan. 
Mutta sen haittoja on suurempi 
raaka-aineen kulutus ja sahatava- 
raleveyksiä voi tulla samanaikaises- 
ti 3—11” asti, joten niiden jälkikä- 
sittely on hankalaa. 


Nelisahaus 


Nelisahaus — suoritetaan — kahdessa 
vaiheessa siten, että tukista ensin 
sahataan pelkka, toisin sanoen tu- 
kin molemmilta sivuilta otetaan si- 
vulautoja. Näin saatu pelkka kään- 
netään 90 astetta ja sahataan toista- 
miseen niinsanotussa jakokehässä 
halutun paksuisiksi lankuiksi ja 
laudoiksi. Nelisahauksen varsinaise- 
na etuna on paitsi että sillä saavu- 
tetaan parempi hyötysuhde lisäksi 
se, että helpommin voidaan tukista 
ottaa ulos toivottuja sahatavarako- 
koja ja särmäyssahojen kuormitus 
pysyy huomattavasti tasaisempa- 
na. 

Oman aikakautensa Inkeroisten 
Sahan historiassa muodosti profes- 
sori Kivimaan sahakoneen proto- 
tyypin kokeilu vuosina 1964—67. 


Koneen tarkoituksena oli korvata 
kehyssaha. 
Hanke herätti sahamiespiireis- 


sä erittäin suurta huomiota. Sille 
asetetut tavoitteet olisivat olleet — 
varsinkin nykyisen kalliin raaka- 
aineen huomioon ottaen — varsin 
arvokkaita, sillä säästö raaka-ai- 
neessa kehyssahaukseen verrattuna 
oli 8 % luokkaa johtuen pääasiassa 
siitä, että koneessa voi käyttää 
ohuempia teriä kuin raamissa. 
Vaikka varsinainen sahaus pääpe- 
riaatteiltaan suoritettiinkin melkein 
samoin kuin kehyssahassa niin ko- 
neet rakenteeltaan erosivat huomat- 
tavasti. Mutta niiden lähempi se!- 
vittely vaatisi oman artikkelinsa. 
Mainittakoon kuitenkin, että prof. 
Kivimaan kone perustui suureen is- 
kulukuun ja lyhveen syöttöpituu- 
teen, jonka saavuttamiseksi koneen 
liikkuvat osat oli saatava mahdolli- 
simman kevyiksi. Lyhyt syöttö ta- 


Sahanhoitaja 
J. Wasström 
Oy Tampella Ab 
Inkeroinen 


kaa paremman sahausjäljen, 


joka 
on myös eduksi sahatavaranmyyn- 
nissä. 

Kehyssahassa terien liike on ai- 
van suoraviivaisen ylös- ja alas- 


suunnassa, kun sitä vastoin Kivi- 
maan koneessa terien liike on ellip- 


sin muotoinen myötäillen terän 
leikkuunopeuden mukaan, josta 
johtuen teriin kohdistuva paine 


työstövaiheessa on huomattavasti 
pienempi kuin kehyssahassa. 

Koekäytössä saadut hyvät ja huo- 
not puolet pyrittiin mahdollisimman 
tarkoin huomioimaan seuraavaa ko- 
netta valmistettaessa. Kone valmis- 
tuikin konepajalla Tampereella v. 
1966 syksyllä. 

Konepajalla = suoritetut koeajot 
antoivat hyviä lupauksia, mutta 
kiertokangen katkeaminen koeajon 
aikana särki koneen melko perus- 
teellisesti, joten sen korjaamisen ei 
katsottu kannattavan ja niinpä tam- 
mikuun 12. pv. 1967 päätti konepaja 
lopettaa sahakoneen kehitystoimin- 
nan. 

Professori Kivimaa on kuitenkin 
valmistanut VTT:llä uuden koneen. 

Tampellan nykyinen saha on 
varsinaiselta tuotantopuoleltaan 
uusittu 5 vuotta sitten. 

Tukkien kuorinta- ja lajittelulait- 
teet valmistuivat 15.12.1964. Val- 
mistaja Oy Tähkä Ab, Kaskinen. 
Pieniä puutteita lukuunottamatta 
tukkien käsittely on täysin ajanmu- 
kainen. 

Varsinaisessa sahassa on kolme 
”Otso 700” raamia. Valmistaja A. 
Ahlström Oy, Karhulan Konepaja. 
Tuotanto yhdessä vuorossa vuoden 
aikana on n. 7 000 std. Tänä vuonna 
sahataan yhden kuukauden ajan 
kahta vuoroa, joten tuotanto nou- 
see 8000 standarttiin. 

Raamit on sijoitettu siten, että 
voidaan suorittaa ns. pelkkalajitte- 
lusahausta. Toisin sanoen ensim- 
mäinen raameista sahaa pelkkoja ja 
kaksi perässä olevaa raamia sahaa 
ne lankuiksi tai laudoiksi. Pelkat 
siis ohjataan laadun mukaan sille 
raamille, millä kulloinkin on pelkal- 
le parhaiten soveltuva asete. 

Pelkkalajittelu on uutta asiaa, jo- 
ka meillä on ollut käytännössä vas- 


Suomi ja 
maailmankauppa 


Väestön kasvu, elintason nousu ja 
liikenneyhteyksien nopea paranemi- 
nen ovat keskeisimmät syyt siihen, 
että maailmankauppa on viime vuo- 
sien aikana laajentunut huomatta- 
van nopeasti. Sen pohjana ovat kui- 
tenkin = pääosin samat tekijät 
kuin aikaisemminkin, maailman 
eri seutujen erilaisuus raaka- 
aineita ja tuotantoa ajatellen. 
Trooppisia ravintoaineita ja raaka- 
aineita on hankala tuottaa muulla 
kuin lämpimissä maissa. Malmit, 
hiili, öljy ja niihin verrattavat pe- 
rusraaka-aineet ovat täysin sidottu- 
ja esiintymispaikkoihinsa, ja niitä 
tarvitsevat maat joutuvat ostamaan 
niitä sellaisista maista, missä näitä 
tuotteita on yli oman tarpeen. Sama 
koskee myös puuta. Maailmankaup- 
pa pohjautuu siten yhä laajenevaan 
kansainväliseen työnjakoon; tuotan- 
totavarat ovat jakaantuneet eri ta- 
valla ja tämä erilaisuus tekee mah- 
dolliseksi päästä parempaan tuotan- 
totulokseen = erikoistumisen € tietä 
kuin tuottamalla hajanaisesti useita 
eri tuotteita. 

Luontaiset —tuotantovarat = eivät 
kuitenkaan ole ainoa tekijä erilais- 
tumisessa, koska tuotannon tekijöi- 
nä ovat luonnon lisäksi myös työ ja 
pääoma. Tiheästi asutuissa maissa 
on luonnollista suuntautua sellai- 
seen tuotantoon, missä työpanoksen 
osuus on ratkaiseva; päinvastaisessa 


tapauksessa maalle sopii esim. lihan 
tuotanto tai vehnän laajamittainen 
viljeleminen. Samalla tavalla sovel- 
tuu suurta pääomapanosta vaativa 
tuotanto parhaiten sellaisille maille, 
missä on käytettävissä runsaasti ko- 
neita ja laitteita halpaan hintaan. 
Tällainen erikoistuminen edellyttää 
kuitenkin huomattavan vapaata ta- 
varainvaihtoa eri alueitten kesken, 
jotta markkinat olisivat riittävän 
laajat erikoistuneelle tuotannolle. 


PÄÄOMANTUOJIA 


Vaikka luonnonvaroja ei sellaise- 
naan voida siirtää maasta toiseen, 
muiden tuotannontekijäin siis työn 
ja pääoman, siirtäminen sen sijaan 
on mahdollista. Aikaisemmin siirto- 
laisuudella esim. Pohjois-Amerik- 
kaan tai Australiaan oli hyvinkin 
suuri taloudellinen merkitys mutta 
ei enää. Pääomien siirtäminen sen 
sijaan on tullut yhä tärkeämmäksi. 
Melkein kaikki ne maat, joissa elin- 
taso nykyisin on korkea, ovat te- 
hostaneet — kehitystään tuomalla 
maahan pääomaa tuotantokoneiston 
laajentamiseksi. Esimerkkeinä tästä 
voidaan mainita Yhdysvallat ja 
Ruotsi, jotka aina ensimmäiseen 
maailmansotaan saakka olivat pit- 
käaikaisen ulkomaisen pääoman 
nettotuojia. 


Miten paljon eri tuotannonteki- 


jäin merkitys saattaa vaihdella, ku- 
vastuu seuraavasta asetelmasta, mi- 
hin on otettu markkinatalous- 
alueiden väestö, kotimainen koko- 
naistuotanto sekä tuotannon arvo 
henkeä kohden. "Sosialistisista mais- 
ta ei ole käytettävissä vertailukel- 
poisia tietoja, mutta ne eivät ole- 
kaan välttämättömiä. Vaikka näiden 
maiden asukasmäärä on noin kol- 
mannes maailman koko väestöstä, 
niiden osuus maailmankaupasta on 
ollut vain noin yksi kahdeksasosa. 
Tämän lisäksi niiden kauppa poh- 
jautuu osaksi ftoisenlaisiin tar- 
koituksellisuusperiaatteisiin kuin 
markkinatalousmaiden. 


Väestö Kokonais- 


tuotanto 

%% = % $ henkeä 

kohden 
Pohjois-Amerikka 10 47 2910 
Eurooppa 17 32 1400 
Etelä-Amerikka 11 6 340 
Aasia 48 12 150 
— ilman Japania 43 7 90 
Afrikka 14 2 110 
Yhteensä 100 100 620 


Erot yllä olevien alueiden kesken 
ovat huomattavan suuret. Rikkailla 
alueilla Pohjois-Amerikassa, Euroo- 
passa ja Japanissa asuu yhteensä 
vain kolmannes maailman väestös- 
tä, mutta niiden tuotanto nousee 85 
prosenttiin kaikkien näiden aluei- 
den kokonaistuotannosta. Tuotan- 
non tällaisesta jakaantumisesta joh- 
tuu myös, että teollisuusmaiden 
merkitys — maailmankaupassa on 
luonnollisesti paljon suurempi kuin 
vähemmän teollistuneiden alueiden. 
Maailmankaupan prosenttinen ja- 
kaantuma onkin nykyisin seuraava: 
teollisuusmaat 70, sosialistiset maat 
12 ja kehitysmaat 18 prosenttia. 
Vaikka esim. Yhdysvaltain vienti 
on vain 5 % sen kokonaistuotannos- 
ta, se on maailman suurin viejä, 
jonka osuus maailman koko vien- 
nistä on 15 %. Toisena on Länsi- 
Saksa (10 %) ja kolmantena Eng- 
lanti (7 %). Suomen osuus maail- 
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ta viime vuoden tammikuun puoli- 
välistä alkaen. Se on osoittautunut 
erittäin käyttökelpoiseksi sahaus- 
menetelmäksi. Sen vaikutus on 
monitahoinen: se säästää raaka-ai- 
netta, sahausjälki paranee vähen- 
tää seisokkeja korottaen siten tuo- 
tantoa ja helpottaa myös myynti- 
luetteloiden laatimista. 


Vaikka saha tuotannoltaan onkin 
täysin kilpailukykyinen nykyaikai- 
sen sahalaitoksen kanssa verrattuna 
std/kehäsahatunti, niin sen apuko- 
neet ja laitteet kaipaisivat uusimis- 
ta ja uudelleenjärjestelyä. 


Tärkeysjärjestyksessä ensim- 
mäisenä ovat kuitenkin vientiin 
menevän sahatavaran jälkikäsitte- 


lylaitteet, joihin luetaan keinokui- 
vaus, tasaus ja pituuspaketointilait- 
teet. Suuntanahan on, että kaikki 
laivattava sahatavara on määrämit- 
taan paketoitua. Se edellyttää myös, 
että tavaran kuivuus on alle 20 %, 
jotta sen säilyvyys paketoituna olisi 
taattu. Siksi yleisenä pyrkimykse- 
nä on 100-prosenttinen keinokui- 
vaus. Sahan nykyinen kuivaa- 
mo on jatkuvatoiminen kanavakui- 
vaamo, rakenettu 1950, valmistaja 
Mercantile, kuivausteho 3 500—4 000 
std. vuodessa. 

Kuivaamo pystyy kuivaamaan 
noin puolet sahan nykyisestä tuo- 
tannosta, mutta kuivaamon kui- 
vausjärjestelmä ei täysin vastaa 
niitä vaatimuksia, mitä kuivaamol- 


le nykyisin asetetaan, joten parem- 
pien —sahatavaralaatujen kuivaus 
tuottaa vaikeuksia. Siksi on suun- 
nitteilla kuivaamon laajennus sa- 
han kapasiteettia vastaavaksi. Se 
on päätetty toteuttaa tänä vuonna. 

Myös —sahatavaran paketointiin 
liittyviä suunnitelmia on tehty ja 
ainakin paketointiin tarvittava ra- 
kennus on tarkoitus rakentaa tänä 
vuonna. 


On myös mahdollista, että Tolk- 
kisiin rakennettavan sahan pake- 
tointi- ja jälkikäsittelylaitteissa va- 
rataan kapasiteettia niille Inke- 
roisten sahan tavaroille, jotka voi- 
daan laivata Tolkkisten sataman 
kautta. 
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Suomi ja 
maailman- 


kauppa 


mankaupasta on noin 8 promillea, 
mikä on kuitenkin suhteellisen pal- 
jon kun ottaa huomioon, että asu- 
kaslukumme on vain 1,5 promillea 
maailman koko väestöstä. 


YHTEISTOIMINTA LAAJENEE 


Rinnan maailmankaupan laajenemi- 
sen kanssa sodanjälkeiselle kehityk- 
selle on ollut ominaista myös talou- 
dellisen yhteistoiminnan laajenemi- 
nen. Tätä ovat tehostaneet sellaiset 
YK:n elimet kuin esim. FAO (Food 
and Agriculture Organisation), jon- 
ka tehtävänä on tuotannon tehosta- 
minen maa- ja metsätaloudessa. 
Kansainvälinen jälleenrakennus- ja 
kehityspankki (IBRD), jota tavalli- 
sesti kutsutaan Maailmanpankiksi, 
myöntää lainoja kehitystarkoituk- 
siin, kun taas Kansainvälinen va- 
luuttarahasto (IMF) tukee jäsenmai- 
taan tilapäisissä maksutasevaikeuk- 


sissa. Lähinnä tutkimus- ja tilas- 
tointityön tehostaminen on nykyisin 
tehtävänä OECD:llä (Organisation 
for Economic Cooperation and De- 
velopment), jonka jäseneksi Suomi- 
kin on liittymässä. GATT (General 
Agreement on Tariffs and Trade) 
on multilateraaninen organisatio 
kaupan esteiden poistamiseksi. 


Käytännössä suurempi merkitys 
on kuitenkin alueellisilla yhdenty- 
millä. Ensimmäisenä niistä perus- 
tettiin Euroopan Talousyhteisö 
(EEC) ja sen jälkeen EFTA, jonka 
jäsen Suomikin on. Sosialististen 
maiden vastaava järjestö tunnetaan 
tavallisesti nimellä COMECON ja 
myös Etelä-Amerikan mailla on 
oma alueellinen kauppajärjestönsä. 
Näiden järjestöjen piirissä tehdyis- 
tä tuoreimmista sopimuksista, jotka 
vaikuttavat myös meidän ulko- 
maankauppaamme, voidaan mainita 
seuraavat. Suomi poisti EFTA-sopi- 
muksen mukaisesti tullit ja tuonnin 
määrälliset rajoitukset viime vuo- 
den päättyessä; muut EFTA-maat 
suorittivat vastaavat järjestelyt jo 
vuotta aikaisemmin eräitä pieniä 
poikkeuksia lukuunottamatta. 
EEC:n piirissä poistettiin jäsenmai- 
den välinen jäljellä ollut 15 prosen- 
tin tullisuoja 1.7. 1968, jolloin myös 
tuli voimaan yhteinen tullimuuri 
kolmansia maita vastaan. GATT:n 
piirissä käydyissä Kennedy-kierrok- 
sen neuvotteluissa päädyttiin sopi- 
mukseen, jonka mukaan teollisuus- 
tuotteiden tulleja alennetaan keski- 


määrin 35 %. Nämä alennukset kos- 
kevat miltei kaikkia markkinata- 
lousmaita, ja tullitariffien muutok- 
set toteutetaan neljässä tai viidessä 
erässä vuosina 1968—1972. Suomi ja 
useimmat muut maat toimeenpani- 
vat 2/5 kokonaisalennuksesta 
1.7.1968 ja vuosina 1970—72 alenne- 
taan tulleja kunkin vuoden alusta 
1/5. 

Suomen jäsenyys EFTA:ssa on 
merkinnyt sitä, että meidän kaup- 
pavaihtomme siihen kuuluvien mai- 
den kesken on jatkuvasti lisäänty- 
nyt. Vuosien 1966 ja 1967 aikana 
vientimme jakaantui eri kauppa- 
alueiden kesken seuraavasti: 


1966 1967 
EFTA 35,4 37,1 
EEC 27,5 23,6 
Pohjois-Amerikka 6,6 6,0 
Muut OECD-maat 3,6 3,6 
Itäryhmä 18,9 21,6 
Muut maat 8,0 8,1 

100,0 100,0 


Tuonnin prosenttinen jakaantuma 
oli v. 1967 seuraava: EFTA 37, EEC 
24 itäryhmä 22 ja muut maat 17 
o, 

Yleinen kehitys maailmankaupas- 
sa on johtanut siihen, että teolli- 
suusmaiden suhteellinen osuus siitä 
on jatkuvasti kasvamassa. Meidän 
kannaltamme tällainen kehitys mer- 
kitsee sitä, että traditionaalisten 
vientimarkkinoidemme = säilyttämi- 
seksi kiristyneessä kilpailussa tarvi- 
taan jatkuvasti enemmän ponniste- 
luja. (Elinkeinovapaus) 


Ministeri I. Semishastnov toivottaa suomalaisen valtuuskunnan tervetulleeksi. 


Huipputason valtuuskunta idässä 


Talouselämämme ihuipputasoa edus- 
tanut —30-jäseninen taloudellinen 
valtuuskunta vieraili toukokuun toi- 
sella puoliskolla lähes viikon ajan 
Neuvostoliitossa. Valtuuskunnan 
tehtävänä oli tutkia niitä mahdolli- 
suuksia, joita on olemassa nimeno- 
maan Neuvostoliitosta tapahtuvan 
tuonnin monipuolistamiseksi ja li- 
säämiseksi. Päätös matkasta tehtiin 
jo kuluvan vuoden tammikuussa ja 
se perustui Suomen ja Neuvostolii- 
ton seuraavaa runkosopimusta kos- 
keneiden alustavien neuvottelujen 
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kuluessa tapahtuneeseen 
teiden vaihtoon. 


mielipi- 


Valtuuskunnan puheenjohtajana 
oli Valmet Oy:n pääjohtaja Olavi J 
Mattila ja  varapuheenjohtajana 
neuvotteleva virkamies Pentti Uusi- 
virta ulkoasiainministeriöstä. 
Matkalla olivat edustettuina seuraa- 
vat toiminimet: 

A Ahlström Oy, Enso-Gutzeit Oy, 
Karl Fazer Oy, Finlayson Forssa Oy, 
Flinkerberg & Co Oy, Kemi Oy, 
Kesko, Kone Oy, Koruteollisuus 
Oy, Lokomo Oy, Machinery Oy, 


Metsäliiton Selluloosa Oy, Mylly- 
kosken Paperitehdas Oy, Neste Oy, 
OTK, Palkki Oy, W Rosenlew Oy, 
G A Serlachius Oy, SOK, Säteri 
Oy, Oy Tampella Ab, Tillander Oy, 
Tukkukauppojen Oy, Upo Oy, Val- 
met Oy, Valon Kone Oy, Oy Wärt- 
silä Ab ja Yhtyneet Paperitehtaat 
Oy. 

Tamperelaisia yrityksiä ovat Oy 
Tampella Ab — edustajana varatoi- 
mitusjohtaja DI Nils Björklund — 
ja Lokomo Oy — edustajana toimi- 
tusjohtaja DI Veikko Virkkunen se- 
kä Finlayson-Forssa Oy. 


Syrjänen Oy fuusioituu 
Tampellaan 


Oy Tampella Ab:n ja Syrjänen 
Oy:n vuoden 1969 varsinaisissa 
yhtiökokouksissa päätettiin 
Syrjänen Oy — Tampellan ty- 
täryhtiö — fuusioida Tampel- 
laan. Fuusioiminen merkitsee, 
että Syrjänen Oy omaisuuksi- 
neen ja velkoineen sulautuu 
Tampellaan ja lakkaa toimi- 
masta itsenäisenä yhtiönä. 


Syrjänen Oy — Tampereella 
sijaitseva pahvikotelotehdas ja 
offset-paino — 1. markkinoi 
tuotteensa saman myyntiorga- 
nisaation kautta kuin Tampel- 
lan Inkeroisissa ja Heinolassa 
sijaitsevat —pahvinjalostusteh- 
taat. Myynnin hoitaminen eri 
yhtiöiden nimissä on osoittau- 
tunut epäkäytännölliseksi. Su- 


Syrjänen Oy:n tehdasrakennus Tampereella Viinikan kaupunginosassa 
Viinikankatu 45:ssä. 


H 


4-Vväri-offset-painokone (M.A.N.) Syrjänen Oy:n offset-painossa. 


lautumista puolsi lisäksi mah- 
dollisuus saman myyntiartik- 
kelin valmistuksen keskittämi- 
seen yhteen tehtaaseen. 


ITSENÄISENÄ 
YRITYKSENÄ 
53 VUOTTA 


V. 1916 aloitti tehtailija Hjal- 
mar Syrjänen Tampereella 
pahvikoteloiden valmistuksen 
toiminimellä H. Syrjänen. Se 
oli ensimmäinen pahvipak- 
kausten erikoistehdas Suomes- 
sa. Toiminta aloitettiin vuok- 
rahuoneissa = kenkälaatikoiden 
valmistamisella. Tähän asti 
olivat kengät ja saappaat roik- 
kuneet narussa kauppojen 
katossa tai olleet irtonaisina 
hyllyillä. Kenkätehtailija, sit- 
temmin vuorineuvos Emil Aal- 
tonen ryhtyi heti alusta pitäen 
pakkaamaan tuotteensa laati- 
koihin. Näin vähitellen muut- 
kin kenkätehtaat. Kenkälaa- 
tikko oli alunperin malliltaan 
samanlainen kuin nytkin käy- 
tössä = oleva irtokannellinen 
malli vaikkakin tekotavaltaan 
erilainen. Se valmistettiin jo 
kotelotehtaassa laatikoksi ja 
päällystettiin valkoisella pape- 
rilla. Nyt valmistetaan laatik- 
koaihiot valkopintaisesta kar- 
tongista ja kenkätehtaissa ne 
nidotaan tai muulla tavalla 
kootaan laatikoiksi tarpeen 
mukaan, joten tilan säästö on 
huomattava. 


V. 1921 siirtyi tehdas omaan 
taloon Rongankadun varrella 
ja samoihin aikoihin ryhdyttiin 
valmistuksessa käyttämään yhä 
enemmän = koneita. Tehtaan 
käyttöön hankittiin Amerikasta 
mm. puoliautomaattiset kotelon 
päällystyskoneet, jotka silloin 
olivat ainutlaatuiset koko Poh- 
joismaissa. Kenkien jälkeen 
alettiin muitakin artikkeleita 
pakata yksikköpakkauksiin — 
sukkia, kerrastoja, lakkeja, 
metalliteollisuustuotteita ja 
vähitellen myöskin elintarvik- 
keita. Pahvipakkausten käyttö 
on jatkuvasti lisääntynyt ja 
laajentunut mitä moninaisim- 
mille aloille niin, että nykyai- 
kaista kauppaa tuskin enää 
voisi ajatella ilman yksikkö- 
pakkauksia. Samanaikaisesti 
ovat pakkaukset rakenteeltaan 
kehittyneet yhä käytännölli- 
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Kaupunkilehdistö 


Lehtikuolema niittää jatkuvasti sa- 
*toaan ja päivälehti toisensa jälkeen 
vähentää ilmestymiskertojaan. Nä- 
mä kaksi ilmiötä ovat tällä hetkellä 
tyypillisiä Suomessa. On käytetty 
huolestuneita puheenvuoroja sa- 
nanvapauden —vähentymisestä ja 
lehdistön konsernoitumisesta. Usea- 
kaan ei ole huomannut kaiken tä- 
män rinnalla erästä toista aivan 
päinvastaiseen suuntaan vaikutta- 
vaa kehitystä. Kaupunkilehdet ovat 
hitaasti mutta vakaasti täyttämässä 
sitä tyhjäksi jäänyttä paikkaa, jon- 
ka toimintansa lopettaneet päivä- 
lehdet ovat jättäneet. Kaupunki- 
lehdet, joiden periaatteena on täysi 
peitto toiminta-alueellaan, eivät 
Suomessa vielä ole kovinkaan van- 
hoja — vanhimmat vähän yli 10 
vuotta — mutta ne ovat löytäneet 


oman toimintamuotonsa. Voidaan 
jo hyvällä syyllä puhua niiden toi- 
mituksellisesta linjasta, jonka pai- 
nopisteenä on oman levikki- 
alueen ilmiöitä kommentoiva kir- 
joittelu. 

Kaupunkilehtien Liitto r.y. on 
tällä hetkellä 12 johtavan kaupun- 
kilehden yhteenliittymä. Sen jäse- 
nistö on lisääntynyt huomattavasti 
hitaammin kuin nämä lehdet koko 
maassa. Tiukalla karsinnalla on 
kuitenkin pyritty takaamaan liiton 
jäsenlehtien laatu. Muodostavathan 
nämä lehdet kokonaisuutena il- 
moittajille merkittävän renkaan, 
jonka tarjoamia mahdollisuuksia ei 
vielä kenties ole täysin tajuttu, 
mutta jonka merkityksen lisäänty- 
minen on eräs helpoimmin ennus- 
tettavia tulevaisuuden näkymiä. 


E v < Ilmestymis- 
Lehti Paikkakunta Levikki päivä 
Joensuulainen Joensuu 12.000 to 
Kajaanilainen Kajaani 10.000 1 
Lahden Kunnallislehti Lahti 32.000 ve 
Lappeenrantalainen Lappeenranta 15.707 to 
Oulu Oulu 32.000 to 
Porin Lehti Pori 21.000 pe 
Tamperelainen Tampere 64.100 to, su 
Turkulainen Turku 68.500 to 
Uusi Jyväskylän Lehti Jyväskylä 25.700 ke 
Uusi Savo Savonlinna 7.500 pe 
Uusi Oulu Oulu 29.800 ke 
Uutis-Kukko Kuopio 22.500 to 


Kuntorata 
Inkeroinen = 


Keltakangas 


Inkeroisten Lions-klubin aloitteesta 
on suunnite.tu kuntorata Inkerois- 
ten ja Keltakankaan välille. Inke- 
roisten puoleinen pää on Tampellan 
omakotialueen = läheisyydessä = ja 
Keltakankaan puoleinen pää Keski- 
Kymen sairaalan läheisyydessä. 
Radan pituus on noin 3,5 kilomet- 
riä. 


Maanomistajat ovat suhtautuneet 
hankkeeseen myönteisesti ja lähiai- 
koina tehdään asianomaiset sopi- 
mukset. Mämmälän kylän puolella 
rata kulkee kokonaan Oy Tampella 
Ab:n mailla. Viialan kylän puolella 
Oskari ja Olga Juura, Saimi, Sakari 
ja Aira Jurkkola, Eino ja Taimi 
Suurpää sekä Matti Perätalo ovat 
lupautuneet tukemaan tätä hanket- 
ta. 


Kun Inkeroisten Lions-klubi on 
tehnyt sopimukset, tullaan rata 
avaamaan ensin lenkkeilypolkuna, 
jonka leveys on 4 metriä. Myöhem- 
min rata osittain päällystetään sa- 
hanpurulla ja ehkä myös valais- 
taan. Tarkoituksena on saada rata 
jonkinlaiseen käyttöön €elo-syys- 
kuussa, mistä erikseen ilmoitetaan. 

Rakennettava kuntorata on tar- 
koitettu Inkeroisten ja Myllykosken 
asukkaiden vapaaseen käyttöön toi- 
vomuksin, että se lisäisi kuntourhei- 
lijoiden lukumäärää ja kuntourhei- 
lun ystäviä paikkakunnalla. 


semmiksi ja ulkoasultaan 
edustavammiksi moniväripai- 
natuksineen ja erilaisine pin- 
takäsittelyineen. Syrjänen Oy 
on koko ajan ollut mukana täs- 
sä pakkausten kehittämisessä 
ja valmistusmenetelmien uude- 
naikaistamisessa. 

V. 1942 muutettiin liike per- 
heyhtiöksi toimitusjohtajana 
edelleen = tehtailija Hjalmar 
Syrjänen aina kuolemaansa as- 
ti v. 1944, jolloin toimitusjoh- 
tajaksi tuli hänen poikansa, 
kauppat. maisteri Tauno S y r- 
jänen Sota-aikana val- 
mistettiin pääasiallisesti pat- 
ruunakoteloita kolmessa vuo- 
rossa Syrjänen Oy:n vastatessa 
melkein yksinään koko armei- 
jan kivääri- ja pistoolipatruu- 
nakoteloiden tarpeesta. V. 
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Syrjänen Oy:n toimitusjohtaja 

kauppat. maisteri Tauno Syrjänen 

jatkaa kotelotehtaan ja offset-pai- 
non johdossa. 


1955 valmistui Nekalan teolli- 
suusalueelta ostetulle tontille 
uusi tehdasrakennus, jonka ti- 
lavuus on 10000 m3 ja lattia- 
pinta-ala n. 3 000 m?. 

V. 1964 yhtiön koko osake- 
kanta siirtyi kaupan kautta Oy 
Tampella Ab:n haltuun. Teh- 
dasta on edelleen voimakkaasti 
kehitetty laajentamalla mm. 
tehdastiloja, jotka nyt käsittä- 
vät 15.000 m? ja lattiapinta- 
alaa 5.000 m?. Samoin on ko- 
neistoa uudenaikaistettu hank- 
kimalla mm. suuritehoisia off- 
set-painokoneita ja muita ja- 
lostuskoneita tarkoituksena 
Inkeroisissa olevien Tampellan 
kartonkitehtaiden kartongin 
jalostaminen = koteloiksi sekä 
kotimaan että ulkomaiden tar- 
peita silmälläpitäen. 


DI V. Paasi 
Oy Tampella Ab 
Anjalan Paperitehdas 
Inkeroinen 


Tampella uudisti 
paperikoneen Anjalan 


Paperitehtaalla ja nyt 


N:o 2 
KÄY 


Maaliskuun 30. päivänä käyn- 
nistettiin Tampellan Konepa- 
jan uusima PK 2 Anjalan Pa- 
peritehtaalla. Uudistustyö kesti 
kuukauden. Tehty suunnitelma 
edellytti käyntiinpanoa vasta 
pääsiäisen jälkeen. Hyvin on- 
nistuneen asennustyön ansiosta 
pystyttiin aikataulua kuitenkin 
lyhentämään viikolla. 

Uudistus käsitti koneen pe- 
rälaatikon, viiraosan ja puris- 
tinosan. Viiran leveys on enti- 
nen 5,87 m. Pituus on muuttu- 
nUuta3010: ksi MPK ja PK 
viirat ovat nyt samanmittaiset, 
joten voidaan pitää yhteistä 
viiravarastoa. Paperirainan 
märkäpuristusta varten on 
kolmitelapuristin, missä rainaa 
puristetaan kahdessa telavälis- 
sä, sekä tasopuristin, jonka 
alatelana on sokeaporattu ku- 
mitela. Puristinosalla on saa- 
vutettu 3—4 %-yksikön kuiva- 
ainepitoisuuden lisäys verrat- 
tuna entiseen. 

Koneen max. nopeus nostet- 
tiin 485 m/min:sta 600 
m/min:iin. Sähkökäytön tasa- 
virtalähteinä ovat tyristorit ja 
ne on toimittanut Oy Ström- 
berg Ab. 

Edellä mainittujen lisäksi 
tehtiin erinäisiä muutoksia ko- 
neen kuivausosalla, tyhjö- ja 
vesijärjestelmissä. 

Koneella lähdettiin aluksi 
ajamaan tavallista sanomaleh- 
tipaperia. Verrattain lyhyen 
ajan kuluttua voitiin kuitenkin 
siirtyä koneen varsinaiseen 
tuotanto-ohjelmaan kuuluviin 
korkealaatuisiin Hi-Fi-, koho- 
ja syväpainolaatuihin. 


ja sen jälkeen... 


Puinen tarina 


Mitä? Ettäkö maailmassa olisi yli 
74 000 erilaista puuta? 

Pitää paikkansa! 

Valitettavaa vain on, että meidän 
suomalaisten puutietous on erittäin 
heikko, mutta emme syyttäne siitä 
itseämme, sillä mitä me mahdamme 
sille, että luontoäiti on heittänyt 
meidät tälle pohjoiselle karulle seu- 
dulle, missä meidän ilonamme on 
ainoastaan mänty, honka ja petäjä 
————-—aai niin, koivu ja kuusikin. 
Hei! Ja kasvaahan mökillä se kane- 
liomenapuukin ——-—— löytyyhän 
niitä puita —— —— tarkoitan! 

Niin, maailmassa on tosiaan puita 
ja paljon! Edellämainitsemani luku 


on sikäli oikea, että ehdottoman oi- 
kea luku on luultavasti 74000 — 
76 000 erilaisen puun väliltä. Miksi 
ei ole vielä päästy oikeaan mää- 
rään? Siihen tullaan tuskin koskaan 
pääsemäänkään, sillä maailmassa 
on edelleen suuria tutkimattomia 
botanistisia alueita. 

Jouduin kerran aivan vahingossa 
tekemiseen puulajien tutkimuksen 
kanssa ja löysin erään ehdottomasti 
mielenkiintoisimmista asioista maan 
päällä: PUUT! 

On kovia puita ja pehmeitä sellai- 
sia. On balsa, jonka ominaispaino 
on 0.10 — siis erittäin kevyt ja ip6, 
joka taas painaa 1.56 — kovin ras- 
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kas puu, joka uppoaa kuin ”hohti- 
met kaivoon” veteen pantuna. Tä- 
mä viimemainittu puu on maailman 
kovin puu, joka kasvaa Venezuelan 
aarniometsissä erittäin harvinaisena 
yksilönä. Sen kaataminen on jo asia 
sinänsä. Alkuasukkaat hakkaavat 
tämän sokeritopan muotoisen puun 
ympäriltä ensin alkukasvillisuuden 


pois ja sen jälkeen poraavat luupui- 


koilla sen kylkeen reikiä. Nämä 
reiät täytetään kostealla savella ja 
senjälkeen annetaan auringon 
paahtaa sen runkoon. Jonkin ajan 
kuluttua, kun savi kuivuu, se ai- 
heuttaa laajenemisellaan sen, että 
puun kyljestä lähtee kappale toisen- 
sa perään. Tällainen ”kaataminen” 
estää kuukausia. Mielenkiintoisinta 
on kuitenkin se, mihin ip& kelpaa 
meidän ihmisten käytössä: hieno- 
mekaanisten instrumenttien ja ko- 
neiden osina sellaisissa paikoissa, 
joissa tulevat kysymykseen mahdol- 
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linen kitka ja siitä syntyvä kipinä. 
Mm. Yhdysvallat käyttävät ip6-puu- 
ta satelliitteihinsa sekä myöskin 
atomivoimateollisuudessa. 

Mänty — honka — petäjä on yksi 
ja sama puu. Nimi mänty on oikea 
ja kaksi muuta kansanomaisia nimi- 


tyksiä kuten eräällä toisellakin 
puulla, jota valitettavasti ei kasva 
meidän leveysasteillamme — jaka- 


randa. Oikea nimi on jakaranda ja 
nimi palisander intiaanien antama 
kansanomainen nimitys. Mutta pu- 
hukaapahan = amerikkalaisten tai 
englantilaisten kanssa tästä puusta 
edellä olevilla nimillä, niin he tus- 
kin ymmärtävät Teitä! Englannin- 
kielellä on tämän puulajin puhutte- 
lunimi rosewood! Nämä ovat esi- 
merkkejä siitä, kuinka paljon jon- 
kun puulajin nimi voi vaihdella. 
Eräs tuntemamme ”puu” on myös 
mahonki! Miksi käytin lainaus- 
merkkejä sanan: puu kohdalla — 
tarkoitti sitä, että nimitys mahonki 
saattaa koskea myös jotain muuta- 
kin puusukua kuin oikeata mahon- 
kia. Sitä löytyy ainoastaan neljä eri 
lajia — kaikki erittäin harvinaisia 
ja kalliita puulajeja, joista tehtyjä 
huonekaluja olemme tuskin kos- 
kaan nähneet. Mahonki — nimityk- 
sen ovat saaneet n. 100 erilaista mo- 
neen eri puusukuun kuuluvaa puu- 
ainesta, joista meille tutuimpia ovat 
ns. sapelimahonki (sapelipuu Afri- 
kasta, Sapelö — maakunnasta), hon- 
durasmahonki, macoree — mahonki, 
grand — bassam sekä useat aust- 
raalialaiset mahongit. 


Maailman suurin puusuku? Se on 
Croton, johon kuuluu 600 erilaista 
lajia. Voimme tehdä pienen vertai- 
lun kun ajattelemme, että koivuja 
on yhteensä 37 eri lajia, joista meil- 
lä viisi sekä yksi pensasmainen laji, 
vaivaiskoivu. Tämän valtavan puu- 
suvun eräästä lajista saadaan val- 
mistamalla shellakkaa. Meillä ei 
esiinny yhtäkään croton-suvun puu- 
ta. 


Missä maailmankolkassa = sitten 
esiintyvät rikkaimmat ja laajimmat 
puuesiintymät? Etelä-Amerikka ja 
sen viidakot sisältävät runsaimmin 
erilaisia lajeja. Yhden hehtaarin 
alalta voidaan löytää jopa yli 800 
erilaista puuta! Tämä on aivan usko- 
matonta kun ajattelemme, että 
meillä Suomessa esiintyy vain yh- 
teensä muutamia kymmeniä lajeja 
— viitisenkymmentä! 

Entä mistä löytyvät todelliset 
metsämiehet? Myöskin Etelä-Ame- 
rikasta — enimmäkseen sen suurten 
jokien varsilta ja rannikoilta. Myös 
Itä-Intian saarilta löytyy tosi puun- 
kaatajia. Pelkästään heidän työs- 
tään voisin kertoa Teille useita tun- 
teja, sillä siksi mielenkiintoista on 
heidän vaarojen täyttämä elämänsä. 
He ovat pääasiassa intiaaneja, jotka 
kanooteissaan tai ruuhissaan me- 
loen etsivät vesien rannoilta arvok- 
kaita puulajeja. Heidän suurimpana 
vihollisenaan on sikäläinen luonto, 
joka asettaa heille esteen joko viek- 
kaan käärmeen, julman krokodiilin, 
ahneen piranhan tai jonkun muun 
julman kohtalon muodossa. Muita 
julmia kohtaloita on mm. puiden, 
liaanien ja pensaiden joukossa. On 


puulaji (Amazonjoen keskijuoksun 
varrella), jonka kuoren alla oleva 
verenpunainen mahla on erittäin 
myrkyllistä ja syövyttävää. Sen ni- 
mi on pirunpuu, jota intiaanit en- 
nen käyttivät kiduttaessaan vanke- 
jaan tai heidän yhteiskuntaa vas- 
taan rikkoneen jäsenen rankaisemi- 
seen. Tällainen rankaisu johti mel- 
kein poikkeuksetta kuolemaan. 'On 
liaanilaatuja, joiden kosketus voi 
aiheuttaa määräämättömiä tuskia. 
On (pensaita, joiden satumaisen 
kauniit hedelmät sisältävät kuole- 
man tai niiden piikkien pisto ai- 
heuttaa halvauksen. 

* Mikä on sitten tärkeintä puun 
ominaisuudessa? Tärkeintä on ns. 
kulumislujuus yhdessä kimmoisuu- 
den eli kimmomodulin kanssa. Puun 
kutistumisen eli liikkumisen laajuus 
on myöskin tärkeä tekijä. Fsim. 
koivulla,) joka on kulumislujuudel- 
taan huippuluokkaa, on korkea 
kimmomoludiluku, mutta se on erit- 
täin ”liikkuvainen”. Siitä syystä sen 
kuivumisraja (ilmakuivaus) onkin 
5,6 %, jolloin sen syissä olevien so- 
lujen seinät halkeavat (pintapuussa) 
ja jännitys laukeaa. Koivun syyt 
kasvavat nimittäin tavallisesti ns. 
epäsuorasti. Puu jolla on todettu 
olevan parhaat ominaisuudet on ni- 
meltään abachi (kasvaa Länsi- 
Afrikassa). Tätä puuta käytetään 
useasti erikoisen hienojen tyyli- 
kalusteiden pintojen €pintaviilun 
alla ns. sokkoviiluna, jolloin itse 
pinta ei aikaa myöten pääse ”rat- 
keilemaan”. 

Niin riittäisihän puista tarinaa 
vaikka millä mitalla! 

Hauska seuraleikki: paperia ja 
kynä jokaiselle käteen, aikaa 15 
min. ja jokainen kirjoittaa niin 
monta puun nimeä kuin muistaa. 
Parhaalle pikku palkinto ja kaikilla 
on hauskaa! Kuka kirjoitti enem- 
män kuin 53 erilaista puuta? Hän 
on siinä tapauksessa paras, jonka 
tunnen (en laske mukaan asiantun- 
tijoita). Suomalainen tietää normaa- 
listi keskimäärin n. 18—22 erilaisen 
puun nimeä. 

Antti Hakala 


Meidän automme 


Vuonna 1968 Suomessa rekisteröi- 
tiin eri maissa valmistettuja hen- 
kilöautoja seuraavasti: 


1968 1967 
Englanti 15.363 13.892 
Länsi-Saksa 10.828 21.175 
Japani 7,389 —9.594 
Italia 4,568 = 5.593 
Neuvostoliitto 3.531 4.862 
Ranska 2.644 = 3.912 
Ruotsi 2.242 3.314 
Ruotsia. WRaÄÄ 1 2.242 3.314 
Tshekkoslovakia 828 940 
Itä-Saksa .. EES 366 785 
SAT MSN. | ; 270 —1.338 
Hollanti =... N 59 52 
(Kaikkiaan rekisteröitiin viime 
vuonna 40.088 uutta autoa luvun 


vuonna 1967 oltua 65.474.) 


Neuvostoliiton 


metsämiehiä 
Tolkkisissa 


Huhtikuun 26. päivänä (vieraili 
yhtiömme tehdaslaitoksilla Tolkki- 
sissa SNTL:n metsä- ja puunjalos- 
tusteollisuuden ensimmäinen vara- 
ministeri F. D. Varaksin. Hänen 
seurueeseensa kuului lisäksi muita 
huomattavia neuvostoliittolaisia 
metsätalouden ja puunjalostusteo]l- 
lisuuden sekä täkäläisen suurlähe- 
tystön edustajia. Vieraita kiinnosti 
tehtaillamme erikoisesti kuorimo 
ja sen puunkäsittely. Kuvassa isän- 
nöitsijä Paul Nydvist lausuu vie- 
raat tervetulleiksi. Ministeri Va- 
raksin keskellä tummassa päällys- 
takissaan 


Metallin vienti 
ennätysluvuissa 


Metalliteollisuuden vienti, mal- 
mit ja rikasteet mukaan luettuina, 
kohosi viime vuonna uuteen ennä- 
tyslukuun, 1606 milj. markkaan, 
mikä merkitsee — devalvaation 
vaikutukset eliminoiden — noin 
15 prosentin lisäystä vuoteen 1967 
verrattuna. Metalliteollisuuden 
osuus. Suomen kokonaisviennistä 
vuonna 1968 oli 23,4 prosenttia. 

Runsaat 40 prosenttia metalli- 
teollisuustuotteittemme — viennistä 
suuntautui itäryhmän maihin ja 
tästä viennistä yli 90 prosenttia 
Neuvostoliittoon. Eniten lisääntyi 
metalliteollisuuden = vienti =Efta- 
maihin, myös EEC-maiden kohdal- 
la tapahtui lisäystä. 

Efta-maista oli suurin metalli- 
teollisuustuotteittemme ostaja 
Ruotsi, viennin arvo 330 Mmk. 


Vienti Ruotsiin on käsittänyt mm. 
aluksia ja koneita, mutta lisään- 
tyvässä määrin myös kevyemmän 
metalliteollisuuden tuotteita kuten 
kestokulutushyödykkeitä. Seuraa- 
vina —suuruusjärjestyksessä €ftällä 
markkina-alueella olivat Englanti 
ja Norja, viennin arvo kumman- 
kin maan kohdalla 85 Mmk. EEC- 
maista oli ensimmäisellä tilalla 
Länsi-Saksa, viennin arvo 150 
Mmk eli runsaat kaksinkertainen 
edellisen vuoden tulokseen ver- 
rattuna. Viennin lisääntymiseen 
vaikutti osaltaan länsisaksalaisen 
varustamon tilaaman loistoristeli- 
jä ”Bohemen” luovutus. Ryh- 
mässä muut maat oli suurimpina 
vientimaina Yhdysvallat 34 Mmk 
ja Argentiina 11 Mmk. 


Metalliteollisuuden viennin jakaantuminen 


kauppa-alueittain 1968 


Milj. mk Osuus % 
(1967) (1967) 
EFTA 570 (332) 35,5 (29,7) 
O K Ak Ad Tana Kai 262 (151) 16,3 (13,5) 
TEHTY Dn taa m UESPaIS UN 653 (502) 40,6 (44,9) 
TKKK SSA massa has 121 (133) 7,6 (11,9) 
RIS SNSA [notta 11 SSE 1.606 (1118) 100,0 (100,0) 


Metalliteollisuuden viennin jakaantuminen 


tuoteryhmittäin 1968 


Milj. markkaa 


(1967) 

JAL KS aa eds ron! Said mat i Takat maiden s E K TSTE Esa 481 (316) 
aaki Oa SVA! TITTI mat kaaN CIA 20040 SN PAh TN 421 (284) 
SAÄRKOTEKNIIISET  LUOtteet] 1.4 ..100a 1 ss loose oire 124 (92) 
MATTATOIETAUKIEUOTEE OLyan jae 100 jaos Vos MPR JN 101 (70) 
Maa E D otalliKotteet... sn. soukaiett. - -rekautu = 78 (50) 
PRS EAD ESTL OEAE ma imiiNE on E KISEÄ pastan + (agan ARDE Jatsi < 177 (139) 
DEAN ETmä TE HTEDS Ta n SET. Gaasrmaalksa: [ 123 (98) 
JUTTI TT DENELTA E LEIKI Et Ensin Euant mSTäÄ3. «s väk Kadi raiyäte. 57 (32) 
Malmit Ja ikasteet miseretök aie +: Sh. möare sija 44 (37) 
1.606 (1.118) 


Jo 11 000 lippua myyty 


Tuntemattoman sotilaan 
vetovoima kasvaa yhä 


Mielenkiinto Väinö Linnan 
"Tuntematonta — sotilasta? kohtaan 
Pyynikin Kesäteatterissa näyttää 
jatkuvan heikentymättömänä, jopa 
voimistuneenkin. *Tuntematon soti- 
las' kuuluu Pyynikin Kesäteatterin 
ohjelmistoon tänä vuonna yhdek- 
säntenä perättäisenä kesänä. Tähän 
mennessä on näytelmän tämän ke- 
sän esityksiin tilattu ennakolta jo 
noin 10000 lippua. Edellisinä vuo- 
sina on ennakkotilausten määrä 
vastaavana ajankohtana ollut 5 000 
—6 000 lippua. Ennakkomyynti on 
siis tänä vuonna kaksinkertaistu- 
nut. 


*Tuntematonta sotilasta" esitetään 
Pyynikillä aikaisemmasta tavasta 
poikkeavasti kesän ensimmäisenä 
näytelmänä. Tuntemattoman soti- 
laan yhdeksäs ensi-ilta oli juhan- 
nusviikolla keskiviikkona 18. kesä- 
kuuta. Näytelmää esitetään 13. hei- 
näkuuta saakka, myös Tampereen 
Messujen aikana. Näytäntöjä ker- 
tyy 36. Kesän esityksen harjoituk- 
set aloitettiin Edvin Laineen joh- 
dolla 11. kesäkuuta. 


Tähän kevääseen mennessä ”Tun- 
tematonta sotilasta' on esitetty Pyy- 
nikillä kahdeksana kesänä yhteen- 
sä 337 kertaa, ja sen on nähnyt 
325 000 katsojaa. 


Loppukesän näytelmänä Pyyni- 
kin Kesäteatterissa esitetään Mika 
Waltarin komediasta 'Omena 
putoaa' tehtyä musikalisovitusta ni- 
mellä 'Omena putoaa Pyynikillä... 
Ensi-ilta on 18. heinäkuuta, esityk- 
set jatkuvat 20. elokuuta saakka, 
myös Tampereen Teatterikesän ai- 
kana. 


41 


Pikkutytön 
vaatekomerolla 


Äideillä on vielä hyvää aikaa suun- 
nitella pikkutyttöselle kesäpukimia. 
Tottumattomimmatkin äidit uskalta- 
vat nykyisin hyvien valmiskaavojen 
ja automaattikoneiden avulla ryh- 
tyä kotiompelijoiksi ja varsinkin 
pikku tyttösten mekot ovat yksin- 
kertaisia tehdä; viehättäviä tuloksia 
syntyy helposti. 

Suomalaisissa puuvillakankaissa 
on paljon pienille tytöille sopivia 
kankaita ja kuoseja. Pienet kukka- 
kuviot, joita on sekä valkoisella että 
väripohjalla samoja kuvioita positii- 
vissa ja negatiivissa, ovat erittäin 
viehättäviä pikku mekkoina. Mekon 
voi tehdä myös yksivärisestä kan- 
kaasta ja yhdistää siihen vaikkapa 
[painetusta kankaasta kalvosimet ja 
taskut. 

Koko laaja puuvilla-Fixien sarja 
on kuin luotu lasten kesäpukimia 
varten. Siinä on selkein värein ruu- 
dutettuja ja raidoitettuja kankaita, 
ja kaikki on viimeistelty helppohoi- 
toisen siliäviksi. 

Kuvassa ehdotus kesämekoksi, 
jossa on käytetty fix-puuvillaa poi- 
kittain. Valkoinen pikeekaulus täy- 
dentää asun; huomatkaa myös ko- 
ketti rintatasku, josta pilkistelee 
valkoinen nenäliinan nurkka. 

Toinen tytöistä on uskaltautunut 
valkoiseen puuvillaan. Esim. joka- 
miehen lakanakankaan tyyppiset 
puuvillat, joissa on siemenkodan 
jätteitä antamassa kotikutoisen kan- 
kaan tuntua, ovat nuorison suosik- 
keja tänä kesänä. 


PIENTÄ 
TEKSTIILI- 
TIETOA 


Viimeistelymenetelmiä 


Nykyaikainen tekniikka on kehittä- 
nyt uusia viimeistysmenetelmiä, 
jotka parantavat ratkaisevasti kan- 
kaiden ominaisuuksia ja ulkonäköä. 
PMK:n kankaissa käytetään jäljem- 
pänä esiteltäviä viimeistysmenetel- 
miä. 

Impregnointi eli kyllästys on 
yleisnimitys, joka käsittää joukon 
menetelmiä, joilla kangas kylläste- 
tään vettä, likaa, hometta, tulta 
tms. vastaan. Tähän ryhmään kuu- 
luvat tavallaan kaikki hartsikäsitel- 
lyt 'kankaat. Yleisimmin impreg- 
noinnista puhutaan kuitenkin ulkoi- 
lukankaiden = yhteydessä. Tällöin 
erotamme kaksi viimeistystapaa, 
”vettähylkivän” ja ”kestokylläste- 
tyn”. Näistä jälkimmäinen ikestää 
vesipesua. 

Merserointi, jota on käytetty jo 
yli sadan vuoden ajan, elää jälleen 
renesanssiaan. Merseroinnin avulla 
kankaan väreihin saadaan enem- 
män hohtoa ja syvyyttä. Tuotetta 
käsitellään väkevässä, 'kylmässä 
natronlipeässä samalla kun sitä ve- 
nytetään. Merserointi lisää kankaan 
lujuutta ja kiiltoa; värit tulevat 
etenkin vaaleissa ja kirkkaissa sä- 
vyissä puhtaammiksi. 


Sanfor-menetelmä on mekaaninen 
kutistamismenetelmä, jossa puuvil- 
lakangas puristetaan kokoon liikku- 
van joustavan huovan avulla. San- 
for-merkillä varustettujen tuottei- 
den kutistumattomuuteen voi luot- 
taa, sillä niiden valmistusta tark- 
kaillaan jatkuvasti. Liian voimakas- 
ta pesua ja erikoisesti lipeän käyt- 
töä on kuitenkin vältettävä, koska 
kankaan ja vaatteen mitat eivät 
koskaan ole samalla tavoin kiinteitä 
kuin esim. peltikappaleen. Ompelu- 
vaiheessa on varottava venyttämäs- 
tä kangasta. Mikäli Sanfor-tuote on 
oikein ommeltu ja pestään sekä sili- 
tetään asiaankuuluvalla tavalla, ei 
merkittävää kutistumista pääse syn- 
tymään. Raskaista twill-sidoksisista 
kankaista valmistetut työvaatteet 
joutuvat yleensä niin voimakkaa- 
seen pesuun, ettei kutistumista voi- 
da kokonaan välttää. On myös to- 
dettu, että kuivausrumpu on aina- 
kin yhtä suuri tekijä haalarien ku- 
tistajana kuin pesun voimakkuus, 
näin ainakin silloin kun haalarit jä- 
tetään rumpuun kunnes ne ovat 
täysin kuivat. Tällöin päästään ikä- 
vistä yllätyksistä ostamalla alun al- 
kaen numeroa suurempi koko tai 


Helppohoitoista 
puuvillaa kesäkotiin 


Kesäkotiin viedään vain helppohoi- 
toisia tekstiilejä: lakanoita, joita ei 
tarvitse mankeloida eikä silittää, 
kylpypyyhkeitä joita on helppo pes- 
tä ja jotka saadaan ravistelemalla 
siisteiksi. 

Siliäviksi käsitellyt uudet Silko- 
lakanat ovat mainioita työn helpot- 
tajia. Ne voidaan pestä normaaliin 
tapaan kuten muutkin puuvillalaka- 
nat, mutta vitsi piilee siinä että ne 
oikenevat kuivuessaan niin sileiksi, 
ettei minkäänlaista mankelointia tai 
silittämistä tarvitse ajatellakaan. Ne 
kuivuvat myös nopeammin kuin ta- 
valliset lakanat. 

Silko-lakanoita ja -tyynyliinoja 
saa valmiina joten ompeluvaivatkin 
jäävät pois. Silko-tuotteiden pak- 
kauksissa kuten muissakin suoma- 
laisissa lakanapakkauksissa on ta- 
varaseloste, joka käsittää myös hoi- 
to-ohjeet. Ne on syytä ottaa tal- 
teen. 

Puuvillafroteesta tai vohvelikan- 
kaista valmistetut pyyhkeet ovat 
verrattomia kesäkodin pyyhkeitä. 
Froteetahan on mukava pestä, siitä 
irtoaa lika helposti eikä se tarvitse 
oietakseen muuta kuin ravistelua. 
Nyt on saatavana pyyheyhdistel- 
miä, joissa on kylpypyyhe, käsipyy- 
he ja 'ttoisinaan myös pieni vieras- 
pyyhe samoihin väreihin soinnutet- 
tuna. Näin voidaan kesämökinkin 
liinavaatevarasto rakentaa yhtenäi- 
seksi ja tyylikkääksi. 

Erityisesti saunatekstiileihin kan- 
nattaisi kiinnittää huomiota. Ovat- 
han saunaillat usein koko viikon 
kohokohtia. 


pesettämällä puku kemiallisesti. 

Sanfor-Plus-kangas on siliäväksi 
viimeistelty Sanfor-kangas, jonka 
siliävyys, lujuus ja kutistumatto- 
muus täyttävät tarkoin määrätyt 
kansainväliset normit. 

Scotchgard — tahroja hylkivä puu- 
villa. Scotchgard on tahransuoja-ai- 
ne, jolla kankaat saadaan tahroja 
hylkiviksi. Useimmat scotchgard- 
kankaan kanssa kosketuksiin joutu- 
vat nesteet käyttäytyvät kuin kan- 
kaalle kaadettu elohopea. Ne muo- 
dostuvat pisaroiksi, jotka on helppo 
poistaa kankaalta ilman että ne jät- 
tävät sille jälkeä. Tahransuoja-aine 
asettuu ohuena suojakalvona 'kan- 
kaan jokaisen kuidun pintaan, joten 
kankaan hengityskyky säilyy. 
Scotchgard-käsitelty kangas ei eroa 
sanottavasti tavallisesta käsittele- 
mättömästä kankaasta ulkonäkönsä 
tai rakenteensa puolesta. 

Siliävät kankaat. Viimeisteltäessä 
puuvillakankaita siliäviksi kostute- 
taan kangas erityisillä tekohartseil- 
la, jotka tunkeutuvat kuituihin. 
Seuraavassa paahtovaiheessa teko- 
hartsimolekyylit korkean lämpöti- 
lan vaikutuksesta reagoivat keske- 
nään ja osittain myös puuvillan sel- 


luloosamolekyylien kanssa muodos- 
taen pitkiä ketjumolekyylejä ja poi- 
kittaissidoksia. Tämän käsittelyn 
jälkeen — puuvillakuidussa = olevat 
kerrokset eivät ipääse liukumaan 
toisiinsa nähden, vaan kuitu on tul- 
lut kimmoisaksi. Kun sitä rypiste- 
tään, se palautuu alkuperäiseen ti- 
laansa hartsin antaman ”muistin” 
ansiosta. Useimmiten riittää kevyt 
silitys haalealla raudalla (kts. pesu- 
ohjeet). Hartsikäsittely, joka tekee 
kankaan hyvin Hhelppohoitoiseksi, 
vähentää samalla jonkin verran 
kankaan lujuutta. Tämä on hyvä ot- 
taa huomioon valittaessa kankaita 
eri käyttötarkoituksiin. Esimerkiksi 
hyvin tiukkoihin ja lujuutta vaati- 
viin ulkoiluhousuihin ei suositella 
ohuita hartsikäsiteltyjä laatuja. Si- 
liävyyskäsittelyn kangasta heiken- 
tävän vaikutuksen eliminoimiseksi 
pyritään jatkuvasti kehittämään te- 
hokkaita menetelmiä. 

Teb-x-cel]l —  kuitukimmoinen 
puuvilla. Teb-x-cel on usein pestä- 
viä puuvillatekstiilejä kuten paitoja 
ja puseroita varten kehitetty vii- 
meistysmenetelmä, joka tekee ikan- 
kaan siliäväksi. Vaatekappale ri- 
pustetaan vettävaluvana tai lingot- 
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tuna vaatepuulle kuivumaan, jonka 
jälkeen se on käyttövalmis silittä- 
mättä. Kuumentaminen 80—85 as- 
teeseen riittää pitämään paidan 
puhtaana ja valkoisena. Keittämistä 
olisi vältettävä, koska kaulusten ja 
kalvosimien kovikkeet €saattavat 
keitettäessä vioittua. 

Permanent Press — eli PP — eli 
kestoprässättyjä asusteita valmiste- 
taan puuvillan ja tekokuitujen se- 
koituskankaista. Tässä viimeistyk- 
sessä kangas hartsikäsitellään. Om- 
mellun kankaan lopullinen muotoilu 
tapahtuu valmisvaatetehtaassa. Täl- 
löin kaikki laskokset ja muotosau- 
mat jäävät tuotteeseen pysyvästi ja 
säilyvät oikealla tavalla suoritetun 
pesun jälkeenkin. PP-viimeistellyn 
tuotteen pesussa on käytettävä run- 
saasti vettä, pesulämpötila 30—40*, 
pesuaika 4—6 min. Suuria lämmön- 
vaihteluita on vältettävä. Vaate ri- 
pustetaan vettävaluvana luonnolli- 
seen asentoonsa kuivumaan. Tarvit- 
taessa silitetään kostean liinan läpi, 
silityslämpö korkeintaan 120*. 


Puutarhan kesäkankaat 
ovat värikästä markiisia 


Luja markiisikangas on 'kesäihmi- 
sen mukavimpia materiaaleja. Siitä 
syntyvät lomailijan mukana kulje- 
tettavat sohvat ja tuolit. Siitä syn- 
tyvät näkösuojat, aurinkokatokset 
ja tuulensuojat, siitä syntyvät mo- 
nenlaiset kantokassit ja tyynyt. 
Puuvillatehtaat ovat uusineet mar- 
kiisikangasmallinsa ja nyt on saata- 
vana entistä enemmän riemullisia 
kuvioita ja värejä. Oranssinvärinen 
tai auringonkeltainen rantatuoli on 
houkuttelevan näköinen väriläikkä 
vihreällä niityllä tai veden partaal- 
la. Väreiltään villi palloaiheinen 
kangas tai pop-taidetta muistuttava 
värileikki soveltuvat piristämään 
vaikkapa ikaupungin väritöntä kesää 
parvekkeella suojakatoksena tai ai- 
tana. 

Suomalaiset puuvillaiset markiisi- 
kankaat on kautta linjan viimeistel- 
ty vettähylkiviksi ja suojattu ho- 
metta vastaan. Homesuojaus vettä- 
hylkivyydestä. puhumattakaan on 
varsin tärkeä seikka jos markiisi- 
kangas joutuu kosteana 'käärityksi 
kokoon jolloin sen poimuihin jää 
vettä. 

Rantatuolikankaan leveys on riit- 
tävä (44 cm) rantatuolin tekoon ja 
siitä syntyy kätevästi myös kasseja, 
joita aina tarvitaan. Puiden kanto- 
teline syntyy 'kapeasta rantatuoli- 
kankaasta myös samoin vaahtomuo- 
vityynyjen Ppäälliskotelot. Tuuli- 
sen verannan kaitaliinana rantatuo- 
likangas on myös mainio koska tuu- 
li ei liehuttele sitä niin helposti 
kuin kevyempiä puuvillakankaita. 


PIENTÄ 
TEKSTIILI- 
TIETOA 


Huuhteleminen ja 
kuivatus 


Käyttäkää ensimmäisessä huuhte- 
lussa mieluimmin samanlämpöistä 
vettä kuin pesussa. Seuraavissa voi 
veden lämpötilaa alentaa. Toistakaa 
huuhtelu riittävän monta kertaa. 
Tavallisista puuvillatuotteista liika- 
vesi poistetaan käsin vääntämällä, 
puristimella tai lingolla, Siliävistä 
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kankaista tai synteettisten kuitujen 
sekoitekankaista valmistetut vaat- 
teet ripustetaan kuivumaan vettä- 
valuvina. Värilliset vaatteet pide- 
tään kosteina erillään muista vaat- 
teista, koska värit saattavat vuotaa. 
Hienopestyt tuotteet on paras kui- 
vata pyyhkeelle levitettyinä. Teko- 
kuitukankaat voidaan kuivata ri- 
pustettuina ulkona varjossa. 


Yleiset hoito-ohjeet 


Pyykin säilytys 

Likaisen pyykin pitkäaikainen säi- 
lytys heikentää %kuitumateriaalia. 
Lisäksi hapettuessaan lika sitoutuu 
kuituihin tiukemmin ja sen irroitta- 
miseen vaaditaan kovempi pesu, 
mikä luonnollisesti kuluttaa ja hei- 
kentää kangasta usein enemmän 
kuin varsinainen käyttö. 


Lajitteleminen 

Ennen pesua vaatteet lajitellaan 
kuitulajien, likaisuuden ja pesuta- 
van mukaan eri ryhmiin. Valkoiset 
ja värilliset vaatteet pestään aina 
erillään. 


Liotus 


Mikäli haluatte liottaa, käyttäkää 
runsaasti kylmää vettä, vähintään 
10—15 1 vaatekiloa kohden. Jos lio- 
tettaessa käytetään pesuainetta, se 
lisätään veteen ennen vaatteita 
huolellisesti liuotettuna, koska muu- 
ten voivat parhaatkin värit vuotaa. 
Liotukseen suositellaan kuitenkin 
lähinnä uusia eentsyymisisälteisiä 
liotusaineita, jotka ovat osoittautu- 
neet tehokkaiksi varsinkin valkuais- 
ja rasvatahrojen poistamisessa. 


Vesipesu 


Noudattakaa aina pesuaineen an- 
nostelussa pakkauksessa olevaa oh- 
jetta. 


Silitys 

Puuvilla- ja puuvilla/raiontuotteita 
silitettäessä on raudan lämpötila 
200*. Puuvillakangas siliää parhai- 
ten kosteana. Jos vaatteessa on 
paksuja saumoja, se silitetään kiil- 
lon välttämiseksi kostean silityslii- 
nan läpi. Jos silitysraudassa silitys- 
lämpötila on merkitty säätönappu- 
laan vain pisteillä, vastaa tätä läm- 
pötilaa kolme pistettä. 


Kesän verho 


Suomalaisille = puuvillaverhokan- 
kaille on ominaista värien heleys ja 
iloisuus. Suositaan aurinkoista 'kel- 
taista, kultabeigeä, punaisia sävyjä 
hempeistä ruusunväreistä tulenpu- 
naisiin, Koska verhokuosit heijasta- 
vat kiinteästi nykymuotia on värei- 
hin tullut mukaan myös ”väsynyttä 
väritystä” ja erityinen ajan merkki 
on beigen ilmaantuminen mukaan, 
se on painokankaissa usein koriste- 
värin parina. Kiinnostavaa on myös 
havaita musta-valkoisen tulo takai- 
sin. Sitä tapaa erittäin suurinakin 
kuvioina painokankaissa ja sangen 
ryhdikkäiltä vaikuttavat musta-val- 
koruutuiset kankaat. Ruskeakin te- 
kee tuloaa. Kokoelmassa on nyt en- 
tistä enemmän valkoista. Yksiväri- 
sissä on aina valkoinen mukana ja 
lkuosiinkudottuihin on tullut vir- 
keältä näyttäviä valkoisia raitoja 
terästämään muita värejä. Paino- 
kankaissa tapaa taasen entistä 
enemmän valkoista pohjaa, toisi- 
naan valkoinen on jopa hallitse- 
va. 

Monet painokankaista ovat erit- 
täin tehokkaita 'koristetekstiilejä. 
Kuviot ovat usein niin suuria, että 
ne sopivat nipinnapin kankaalle. 
Toisinaan saakin sen vaikutelman 
kuin kuviot jatkuisivat ikuisesti. Ai- 
heet on useimmiten saatu kasvi- 
maailmasta ja ne on tyylitelty leik- 
kimielellä. Suosittuja aiheita ovat 
erilaiset — pelkistetyt = ornamentit. 
Usein yhdistellään luonnonaiheita, 
esimerkiksi kukkia ja ornamenttejä. 
Täysin abstraktiset värisommitel- 
mat, joissa värit ikäänkuin valuvat 
muodostaen mielivaltaisia kuvioita, 
ovat tyypillisiä 


MITÄ JA MITEN PESTÄÄN 


Padassa: 
VALKOPESU AIN 
KIRJOPESU Koneessa: 
Käsin: 
HIENOPESU 
Koneessa: 


PESUTAPA 


90—1009. Enintään 15 min. 
Vaatteita on liikuteltava pesun 
aikana. 


85—95%, Enintään 15 min. 
Seuratkaa koneen ohjetta. 


Enintään 609 
Enintään 15 min. 


Enintään 60% 
Enintään 10 min. 
Seuratkaa koneen ohjetta. 


Mahdollisimman lyhyessä ajas- 
sa 30—409. Pyykkiä ei saa hie- 
roa eikä vääntää. 


Seuratkaa koneen ohjetta, mi- 
käli koneen ohjelmaan sisältyy 
hienopesu. 


Huom! 


PESUAINE 


Valkopesuaine tai saippua. 


'Kikää keittäkö valkoisia paitoja! 


TEKSTIILIT 


Puuvillainen tai puuvillaraion- 
sekoltteinen valkotavara: 
lakanat, pyyhellinat, nenä- 
liinat. 


1 Kauluksen kovikkeet menevät 


keitettäessä nopeasti pilalle. Silläväksi viimeistellyt puuvilla- 
tuotteet pestään kirjopesuna (60%). Katsokaa tarkoin pesuohjei- 


den lä 
tavallisesti kauluksen sisäpinnal! 


Kirjopesuaine tai saippua. 


Saippuahiutaleet, saippua tai 
hienopesuaine. 


pötilat varsinkin paitojen osalta, joissa hoito-ohje on 
la niskan puolella. 


Yleensä siliävät ja värilliset 
puuvillatuotteet, raion- 
tuotteet, polyesterikuituja si- 
sältävät tuotteet (terylene, 
tetoron) ja dralon/puuvilla- 
tuotteet 


Asetaattisilkki- ja nylonsekoi 
tekankaat, orlon- ja dralontuot- 
teet sekä muut arat tekstiilit, 
myös permanent press -tuot- 
teet. 


Kesäpyjama puuvillaa 


Miehen uusi kesäpyjama voisi olla 
huoleton yleisvaate, joka ei ole liian 
sänkykamarihenkinen. Se voisi olla 
vaate, jolla voi kanssaihmisten jär- 
kyttymättä näyttäytyä Xkahvipöy- 
dässä, se yllä voisi juosta kesäaa- 
muina järvenrantaan pesulle. 

Kuvassa ehdotus miehen uudeksi 
yöasuksi. Se on malliltaan niin 
helppo, että sen tekoon voi uskal- 
tautua vaikkapa mies itse. Mallista 
on eliminoitu pois liian suurta am- 
mattitaitoa vaativat yksityiskohdat. 
Kaulus on avara V-aukko. Hihat 
ovat puolipitkät ja ilman kalvosi- 
mia. Paita on suora ja ulottuu lan- 
tiolle. Housut voi valmistaa tavallis- 
ten shortsin kaavojen mukaan. 

Mies on ollut kauan lapsipuolen 
asemassa  yöpukukankaiden suh- 
teen. Nyt on kuitenkin tullut muu- 
tos. Puuvillatehtaat ovat suunnitel- 
leet erityisesti miesten käyttöön 
tarkoitettuja pyjamakankaita, joi- 
den uskoisi inspiroivan valmistajia 
kehittelemään uusia ajatuksia myös 
miesten yöasuihin. Kokoelmassa on 
nyt runsas sarja yksivärisiä poplii- 
neja, joita voi yhdistellä raidallis- 
ten ja ruudullisten kankaiden kans- 
sa. Mallissammekin on housut tehty 
yksivärisestä — puuvillapoplinetesta 
ja pusero on reippaanruudullista 
Fin-Lawnia. Vaikka miesten uudet 
yöpukukankaat ovatkin virkistävän 
värikkäitä, eivät ne kuitenkaan ole 
millään tavoin hempeitä. Kankaissa 
on esim. terrakottaa yhdistettynä 
violettiin ja ruskeaan, niissä on sini- 
siä sävyjä yhdistettyinä ruskeaan, 
tulenpunaista yhdistettynä siniseen 
ja lilaan. 


PIENTÄ 
TEKSTIILI- 
TIETOA 


Raiontuotteita ja terylenesekoite- 
kankaita silitettäessä käytetään 150* 
lämpötilaa. Vaate silitetään kostea- 
na tai kostean silitysliinan läpi kan- 
kaan laadusta riippuen. 


Esim. 
Diolen Tergal 
Raion Terylene 
Raionsilkki Tetoron 

Trevira 
Jos silitysraudan säätönappulan 
yhteyteen lämpötila on merkitty 
pisteillä, vastaa tämä lämpötila 


kahta pistettä. 

Nylontuotteet sekä asetaatti- ja 
akryylikuitua (orlon ja dralon) si- 
sältävät tuotteet eivät kestä 'kor- 
keampaa silityslämpötilaa kuin 120". 
Vaate silitetään kuivana ja nopeasti 
sekä mieluummin nurjalta puolel- 
ta. 
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Esim. 
Akri Orlon 
Dralon Tricella 
Mewlon Trilon 
Nylon Vinylon 


Jos silitysraudan säätönappulan 
yhteydessä lämpötila on merkitty 
vain pisteillä, vastaa tämä lämpötila 
yhtä pistettä. 


Erikoispesuohjeita 


Froteet 


Froteepyyheliinat pestään helläva- 
raisesti, jotta niiden kaunis ulkonä- 
kö säilyisi. Frotee pestään ikorkein- 
taan 60 asteen lämpötilassa. Voima- 
kasta pesuainetta on vältettävä. 
Tummat värit pestään aina erik- 
seen, koska parhaimmatkin väriai- 
neet saattavat vuotaa pesussa. Val- 
kaisuaineita on käytettävä varoen 
ja laimennettuina ja tämäkin on 
yleensä sallittu vain valkotavaralle. 
Froteepyyhkeet huuhdellaan huolel- 
lisesti. 

Pyyhkeen annetaan kuivua va- 


paasti. Silitystä ja mankelointia ei 
suositella, koska ne rumentavat ja 
vahingoittavat helposti tuotetta. Jos 
silmu venyy ittai rikkoutuu, se leika- 
taan varovasti pois läheltä pyyh- 
keen pintaa. 


Vakosametti 


Vakosametista valmistettuja vaat- 
teita voidaan helposti pestä käsin. 
Käyttäkää hienopesuainetta ja nou- 
dattakaa hienopesuohjetta. Kovaa 
hieromista ja vääntämistä on väl- 
tettävä. Vaatetta puserrellaan niin, 
että vesi painuu kankaan läpi. 
Huuhdellaan huolellisesti. Vesi pu- 
serretaan vaatteesta. Vaate suoris- 
tetaan pöydälle ja harjataan mär- 
känä nukan suuntaisesti. Kuivataan 
mahdollisimman sileänä. Harjaus 
toistetaan kuivumisen jälkeen. 

Kemiallista pesua suositellaan 
suurille ja kalliimmille sekä vuori- 
tetuille tuotteille. 

Vakosamettinen tuote silitetään 
nurjalta puolelta pehmeällä alustal- 
la kostean silitysliinan läpi. Silitys- 
tä jatketaan kunnes kangas on kui- 
va. Lopuksi harjataan oikealta puo- 
lelta nukan suuntaan. 


Oikulliseen säähän 
puuvillatakissa 


Ennen oli kevättakki ilman muuta 
popliinitakki. Nytkin on takki usein 
puuvillapopliinia mutta se on yhtä 
usein myös markiisikangasta tai 
karheapintaista puuvillapanamaa. 
Takkikankaiden viimeistykseen on 
kiinnitetty puuvillatehtaissa paljon 
huomiota. Ja vaaditaanhan kevätta- 
kilta aika paljon ilmojen ollessa 
yleensä varsin oikullisia. Yleisim- 
mät = puuvillaisissa kevättakeissa 
esiintyvät viimeistysmenetelmät 
ovat impregnointi, merserointi ja 
siliävä viimeistys. Tarkastelemme 
niitä nyt lähemmin. 

Impregnointi eli kyllästys on 
yleisnimitys, joka käsittää joukon 
menetelmiä, joilla kangas :kylläste- 
tään vettä, likaa, hometta, tulta 
tms. vastaan. Tähän ryhmään kuu- 
luvat tavallaan kaikki hartsikäsitel- 
lyt :kankaat. Yleisimmin impreg- 
noinnista puhutaan kuitenkin ulkoi- 
lukankaiden yhteydessä. Tällöin 
erotamme kaksi viimeistystapaa, 
”vettähylkivän” ja ”kestokylläste- 
tyn”. Näistä jälkimmäinen kestää 
vesipesua. 

Merserointi, jota on käytetty jo 
yli sadan vuoden ajan, elää jälleen 
renesanssiaan. Merseroinnin avulla 
kankaan väreihin saadaan enem- 
män hohtoa ja syvyyttä. Tuotetta 
käsitellään — väkevässä, kylmässä 
natronlipeässä samalla kun sitä ve- 
nytetään. Merserointi lisää kankaan 
lujuutta ja kiiltoa; värit tulevat 
etenkin vaaleissa ja kirkkaissa sä- 
vyissä puhtaammiksi. 


Siliävät kankaat. Viimeisteltäessä 
puuvillakankaita siliäviksi kostute- 
taan kangas erityisillä tekohartseil- 
la, jotka tunkeutuvat kuituihin. 
Seuraavassa paahtovaiheessa iteko- 
hartsimolekyylit korkean lämpöti- 
lan vaikutuksesta reagoivat keske- 
nään ja osittain myös puuvillan sel- 
luloosamolekyylien kanssa muodos- 
taen pitkiä ketjumolekyylejä ja poi- 
kittaissidoksia. Tämän käsittelyn 
jälkeen — puuvillakuidussa — olevat 
kerrokset eivät pääse liukumaan 
toisiinsa nähden, vaan kuitu on tul- 
lut kimmoisaksi. Kun sitä rypiste- 
tään, se palautuu alkuperäiseen ti- 


Värilliset 
lakanat 


Jos pyykkiä halutaan liottaa, on 
parasta liuottaa pesupulveri huolel- 
lisesti liotusveteen ennen kuin sii- 
hen pannaan pyykki. Näin ei pyy- 
kin poimuihin pääse syntymään 
paikallisia pesuaineen yliväkevyyk- 
siä, jotka voivat aiheuttaa epätasai- 
suuksia väreissä. Valkopyykkiä ja 
värillisiä vaatteita ei pitäisi liottaa 
eikä pestä yhdessä. Ainakaan en- 
simmäisellä pesukerralla ei värillis- 
tä lakanaa saisi panna valkopyykin 
joukkoon, sillä värjätystä vaatteesta 
saattaa ensipesussa lähteä irtoväriä 
pesuliemeen, vaikka tuote onkin 


”muistin” 
ansiosta. Useimmiten riittää kevyt 
silitys haalealla raudalla. Harisikä- 
sittely, joka tekee kankaan hyvin 
helppohoitoiseksi, vähentää samalla 


laansa hartsin antaman 


jonkin verran kankaan lujuutta. 
Tämä on hyvä ottaa huomioon va- 
littaessa kankaita eri käyttötarkoi- 


12 = PESU =] sILITYS | 


— VALKOISET 


| puuvillatuotteet ja puuvilla/ 
| raionsekoitteet ilman eri- 
koisviimeistystä 


C 
L 


VÄRILLISET 


| 


siliävät tai kyllästetyt puu- 
villatuotteet ja puuvilla/ 
raionsekoitteet (yli puolet | 
puuvillaa) 


| 


raiontuotteet = ja = raion/ 
puuvillasekoitteet | 


daaaa 


polyesterisekoitteet | (dio- 
len, terylene) 


akryylituotteet (orlon, dra- 
lon), asetaattikuitua sisäl- 
tävät ja polyamidituotteet 
kuten nylon, perlon. 


tuksiin. Esimerkiksi hyvin tiukkoi- 
hin ja lujuutta vaativiin ulkoiluhou- 
suihin ei suositella ohuita hartsikä- 
siteltyjä laatuja. Siliävyyskäsittelyn 
kangasta heikentävän vaikutuksen 
eliminoimiseksi pyritään jatkuvasti 
kehittämään tehokkaita menetel- 
miä. 


valmistusvaiheessa tarkistettu huo- 
lellisesti. Olisi noudatettava aina 
pesuainepaketissa olevia pesuohjei- 
ta. Varminta olisi pestä värjätyt la- 
kanat samalla tavalla kuin kirjo- 
pyykki eli 60* C:ssa. Nykyiset pesu- 
aineet ovat niin tehokkaita, että tä- 
mä lämpötila riittää likaisillekin la- 
kanoille. Pesuaineen liian runsas 
käyttö ei paranna tulosta, mutta sen 
sijaan vahingoittaa värejä ja hei- 
kentää kuitua. 

Pesuaineet, joissa on vähän tai ei 
ollenkaan valkaisuaineita ja optisia 
kirkasteita, sopivat parhaiten väril- 
lisille lakanoille. Pesuaineen omi- 
naisuudet selviävät tavaraselostees- 
ta. 
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Sahatavarakokojen standar- 
disointi ja siirtyminen 
metriseen järjestelmään 


Metrimittaan siirtyminen 


Ensi vuosi tulee olemaan sahateolli- 
suudellemme eräänlainen merkki- 
vuosi. Vuoden 1970 ”ensi avove- 
teen” mennessä hyljätään nimittäin 
vanhastaan tuttu tuumajärjestelmä 
ja siirrytään kaikilla muilla aloilla 
jo miltei yksinomaisesti käytettyyn 
metrijärjestelmään. 

Sahatavaran tuottaminen metri- 
mitoissa ei sinänsä ole mikään ai- 
van uusi asia. Suurin osa Euroopan 
mantereen sahatavaran tuotannosta 
on jo aikaisemminkin tapahtunut 
metrimittajärjestelmän mukaisesti 
ja kysymyksessä oleviin maihin 
tuotu tuumamitoille sahattu tavara- 
kin myydään siellä metrisissä mi- 
toissa. Sen sijaan koko Pohjois- 
Amerikka, Englanti ja Pohjois-Eu- 
roopan sahatavaran tuottajamaat — 
Norja, Ruotsi, Neuvostoliiton poh- 
joiset vientialueet sekä Suomi — 
ovat käyttäneet tuumamittoja. 

Uuteen järjestelmään —€siirtymi- 
seen vaikutti ratkaisevasti Englan- 
nin päätös pakollisesta metrimitan 
käyttöön ottamisesta vuoteen 1972 
mennessä. Kuvaannollisesti sanottu- 
na aiheutti tämä sen, että kohta 
voidaan meillä ja jopa koko Euroo- 
passa käyttää sahatavarasta puhut- 
taessa samaa teknistä kieltä, jota jo 
nyt käyttää 85 % koko maailman 
muusta väestöstä. Viimeisiksi mohi- 
kaaneiksi — intiaaniverestäkö joh- 
tuen — jäivät USA ja — Euroopan- 
toimituksia = lukuunottamatta — 
myös Kanada. 


Sahatavarakokojen standardisointi 


Kysymys sahatavarakokojen luku- 
määrän vähentämisestä on jo kauan 
ollut Euroopan havupuusahatavaran 
tuojien ja viejien vuotuisten konfe- 
renssien käsiteltävänä. Asian kehit- 
tely liittyi luonnostaan mittajärjes- 
telmän muutospyrkimyksiin, jotka 
Englannin edellä selostetun radi- 
kaalin toimenpiteen johdosta onnis- 


tuessaan johtivat viime ja tänä 
vuonna lopullisesti kiinni lyötyyn 
kokonaisratkaisuun. 


Euroopan sahatavaran tuojien ja 
viejien kesken tehdyn sopimuksen 
mukaan jaetaan tukin keskiosasta 
saatavat koot periaatteessa kolmeen 
ryhmään: ensisijaisesti, toissijaisesti 
ja vain poikkeustapauksessa käytet- 
täviin kokoihin. Ohuista laudoista 
määritetään vain paksuudet. 

Uudet mitat on muunnettu nykyi- 
sistä tuumamitoista yksinkertaisesti 
siten, että tuuman eli 25,4 mm ase- 
mesta käytetään tasan 25 mm. Tä- 
ten tulevat sahatavaran vahvuudet 
olemaan 16, 19, 22, 25, 32, 38, 44, 50, 
63, 75 ja mahdollisesti myös 36 ja 40 
mm sekä leveydet — kapeita eri- 
koistavaroita lukuunottamatta — 75, 
100, 115, 125, 150, 160, 175, 200 ja 225 
mm. Kanadalaiset tuottavat edelli- 
siä järeämpiäkin kokoja. Melkoisten 
erimielisyyksien jälkeen päätettiin 
tavaran pituuden perusmitaksi ottaa 
180 sm, mikä vastaa siis entistä 6 ”. 
Tämän jälkeen jatkuu porrastus 30 
sm välein entisen jalkamittaisen 
porrastuksen vastatessa 30,48 sm. 


Uudistuksen vaikutuksista 


Siirtyminen tuumamittojen sahauk- 
sesta metrimittaiseen sahaukseen ei 
teknisesti ole kovin suuri eikä mo- 
nimutkainen tehtävä. Kehäsahojen 
välipalat on vaihdettava, särmäys- 
sahan asetelevy on muutettava sekä 
tasauspöydän = pituuskatkaisu on 
säädettävä 30 sm kerrannaisten mu- 
kaiseksi. Edelleen on koko tuotanto- 
prosessi muutettava. Viimeksi mai- 
nittu seikka samoin kuin sekin, että 
laitokset joutuvat ylimenokautena 
pitämään kahden mittajärjestelmän 
mukaista varastoa, lienevät muu- 
toksen hankalimmat ja eniten kus- 
tannuksia aiheuttavat puolet. 
Uudistus aiheuttaa luonnollisesti 
seuraamusilmiöitä myös sahateolli- 
suuteen liittyvän muun toiminnan 
kuten — esimerkiksi — raaka-aineen 


Metsänhoitaja Jouko Teerisuo 
Oy Tampella Ab Inkeroinen 


hankinnan, edelleenjalostuksen ja 
kaupan piirissä. Metsäpuolella siir- 


rytään metrijärjestelmään ennen 
pitkää, jolloin tukkikaupoissakin 
puhutaan = kuutiojalkojen = sijasta 


kuutiometreistä. Standartista saha- 
tavaran kauppayksikkönä on luon- 
nollisestikin luovuttava. Sen tilalle 
*ulee myös kuutiometri tai kentier 
joku kuutiometrillä tasan jaollinen 
suurempi yksikkö. Yleisenä ilmiönä 
tulee olemaan käytännön toimenpi- 
teitten yksinkertaistuminen — se- 
hän on ollut koko uudistuksen tar- 
koitus. Ehkäpä tämä kuitenkin ha- 
vaitaan vasta sen jälkeen, kun on 
totuttu ajattelemaan uudella taval- 
la. Tuoreessa muistissa on vielä 
vanhan ja nykymarkan sekaantumi- 
nen. 

Lähinnä kaupallisella puolella on 
varauduttu myös kielteisiin vaiku- 
tuksiin. Metrinen järjestelmä antaa 
tavaralle keskimäärin noin 3,2 % 
pienemmän koon, mikä voi johtaa 
vastaavan suuruiseen kulutuksen ja 
kaupan pienentymiseen. Myös on 
väitetty, etteivät uudet pienennetyt 
sahatavaran koot riitä eräissä ta- 
pauksissa niihin tarkoituksiin, joi- 
hin vastaavaa entistä kokoa on käy- 
tetty ja että tämä saattaa aiheuttaa 
tyytymättömyyttä tavaran lopulli- 
sissa ostajapiireissä. Käytäntö näyt- 
tää, miten tässä niin kuin muussa- 
kin suhteessa tullaan sopeutu- 
maan. 
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Lakanan mitat 


Liian kapeat ja varsinkin liian ly- 
hyet lakanat eivät ilahduta ketään. 
Lakanakangasta olisi varattava pat- 


Patjan pituus 
Patjan paksuus 


Käänteet patjan alle 
Saumavarat + käänne 


Kutistuma 


Menekki 


jan pituudesta riippuen 2,70—3,00 
metriä. On selvää, että jos lakana- 
kankaat leikataan 2,50 metrin pitui- 
siksi lakanoiksi, tulee lakanoista 
tarpeettoman lyhyitä ensimmäisten 
pesukertojen jälkeen. Lisäksi on 


muistettava, että nykyiset patjat 
190 cm 
2x7 cm 14 cm 
30 cm 
12 cm 


vton 30 cm/18 cm vtu 


vton 276 cm 
vtu 264 cm 


ovat keskimäärin leveämpiä ja pi- 
tempiä kuin 10 v. sitten, mikä on 1li- 
sännyt lakanan kangastarvetta. 

Seuraavasta taulukosta ilmenee 
lakanan kangasmenekki, kun lähtö- 
kohdaksi otetaan 190 cm:n tai 200 
cm:n patja. 


200 cm 


2x15 cm 30 cm 


30 cm 
12 cm 


vton 30 cm/20 cm vtu 


302 cm 
292 cm 


On häiden aikaa 


Toimitus sai kutsun häihin. ... 

Morsiamen isä piti siellä puheen, 
josta kuka tahansa morsian olisi ol- 
lut onnellinen. 


Näin se kuului: 

Rakas esikoiseni, rakas vävypoika- 
ni, rakkaat omaiset, hyvät ystäväm- 
me 

Tähän ikäänsä on tullut pidetyk- 
si kovin monta puhetta, kovin mo- 
nissa paikoissa, kovin monista ai- 
heista. On tullut puhutuksi nuoriso- 
seuroissa, kesäjuhlissa, raatihuo- 
neessa ja muissa vastaavissa pai- 
koissa. Pari kuukautta sitten jou- 
duin pitämään erään talon vihkiäi- 
sissä puheen ja tunsin, että se oli 
helppo tehtävä. Olen myöskin saa- 
nut elämäni tilaisuuden puhua vie- 
hättäville naisille — jopa omalle 
kuningattarelleni. En tosin omissa 
häissämme, mutta korjasin sen vii- 
me vuonna, kun vietimme hopea- 
häitämme. Sekin oli helppoa haas- 
telua ja rupattelua — noin käsi kä- 
dessä kuvaannollisesti sanottuna. 
Mutta ilmeisesti yksi puhe on jää- 
nyt pitämättä. Enkä olisi uskonut 
kuinka vaikeata on pitää puhe en- 
simmäiselle tyttärelle, joka nyt on 
viety. Te minua vanhemmat isät, 
jotka olette tämän jo kokeneet o- 
missa nahoissanne, ilmeisesti käsi- 
tätte, ettei tällaiseen tilaisuuteen 
voi valmistettua puhetta rakentaa. 
On myöskin uskallettua tulla — 
vaikkapa vain ystäväpiiriin — ai- 
van valmistumatta. Kun kuuntelin 
vihkijän sydämellistä ystävän pu- 
hetta tälle nuorelle parille, ajatte- 
lin, että eihän tuohon ole enää mi- 
tään lisättävää. Toisaalta myöskin 
voisin vakuuttaa, että olen 23 vuo- 
den aikana tälle tyttärelleni koetta- 
nut pitää monenlaisia puheita ja 
varmasti sinä luuletkin, että valit- 
sen niistä jonkin. Ja missä keskim- 
mäinen tyttäreni istuu, siellä hän jo 
kuuntelee, että mikä levy, millaista 
melodiaa isä nyt aikoo säveltää. 
Myöskin sinä — rakas vävypoikani 
— olet näitä puheita jo kuunnellut, 
kun sinä ainakin jo 5 vuotta sitten 
aloit meillä juoksennella. Siitä läh- 
tien on näitä puheita sinulle ja teil- 
le molemmille tullut pidetyksi. Ja 
luulen, että te noin suurin piirtein 
tiedätte, mitä vaimoni ja minä teille 
nyt tässä tilaisuudessa todella ha- 
luamme sanoa. Mutta jääkööt ne 
meidän keskeisiksi! Me olemme 
niinkuin puheemme pitäneet ja toi- 
semme kaikin puolin hyväksy- 
neet. 

Kuitenkin haluaisin muistuttaa si- 
nulle, Juhani, että itse sinä ihan va- 
paaehtoisesti olet tämän vaikean ja 
vastuunalaisen tehtävän ottanut 
vastaan. Ja ilmeisesti ainakin sen 


olisi pitänyt lähteä sinusta — tämän 
aloitteen teon nimittäin. Mutta sa- 
noisin, että sinä joudut nyt olemaan 
aloitteentekijänä yhä uudestaan ja 
uudestaan. Ei riitä että sinä olet 
valloittanut tämän nuoren neidon, 
nuoren rouvan — ja saanut hänet 
omaksesi. Kyllä meidän miesten 
tehtävä on valloittaa vaimomme jo- 
ka päivä uudestaan ja uudestaan. 
Se on vaikea ja vastuunalainen teh- 
tävä ja se on sitä elämän taitoa ja 
taiteilua kaikkein parhaimmillaan! 
Mutta siihen on pyrittävä, siihen on 
kilvoiteltava, sillä vain yhteisym- 
märrykseen, sopuun ja kiintymyk- 
seen — vain sille pohjalle kodin yh- 
teishenki ja muu rakentuvat. Sinä 
olet ottanut itsellesi myöskin sikäli 
vastuunalaisen tehtävän, että mie- 
helle kuuluu — niin tasa-arvoinen 
kuin tämä yhteiskunta onkin — tai 
sen sanotaan olevan, miehelle yhä 
edelleen kuuluu vastuu perheestä ja 
kuuluu myöskin vastuu elämän- 
kumppanista. Aleksis Kivi, viisas 
mies, on pannut viisaan miehen 
suuhun jotkin sellaiset sanat, että 
tee työtä, ole kaikessa uskollinen ja 
käytä itsesi aina kuten rehellinen ja 
kelpo mies, niin kaikki sinulle hy- 
väksi kääntyy. Mitäpä tähän enää 
oikeastaan olisi lisättävää. 

Niin, Pirjo-Maijani, Piioni, älä 
unohda sitä, että tämä Juhani ko- 
siessaan Sinua on antanut Sinulle 
sellaisen arvonannon ja kunnioituk- 
sen, jollaista sinä et tähän mennes- 
sä elämäsi varrella ole saanut. Ju- 
hani ei ole vain tämän ystäväpiirin 
silmissä, vaan — sanoisinko koko 
maailman silmissä vakuuttunut, että 
sinä olet paras kaikista. Myöskin si- 
nulla on vastuunalainen tehtävä. 
Juhani on joutunut sinun vuoksesi 
uhrautumaan, hän on ennenkaikkea 
uhrannut nuo huolettomat poika- 
miespäivänsä ja vapautensa ja si- 
nun täytyy tietysti muistaa, että Ju- 
hani odottaa, että vastikkeeksi saa 


tästä vapauden menetyksestä jotain, 
ja että tämä vastine joka päivä uu- 
distuu ja uudistuu. Luulen, että 
nuori vaimo — ja aviovaimo ylipää- 
tään, on onnellinen silloin, jos ja 
kun tämä Juhani loihe lausumaan 
joskus, että on tämä avioelämä pal- 
jon parempi kuin nuoren miehen 
elämä. Koeta saada tämä tunnustus 
häneltä! Luulen, että se on sittenkin 
paras tunnustus. 

Niinpä niin, vaimoni ja minä 
olemme kovin turvallisin mielin lä- 
hettämässä teitä elontaipaleelle ja 
tiedämme, että teidän henkiset va- 
rustuksenne ja teidän henkiset pila- 
rinne, kotinne kulmakivet, lepäävät 
vankalla pohjalla. Ne ovat lyhyesti 
sanoittuina: Jumalan pelko, tinki- 
mätön isänmaanrakkaus ja lähim- 
mäistenne ja ennenkaikkea toisten- 
ne kunnioittaminen. Kun te jatku- 
vasti muistatte pitää kunniassa nä- 
mä pilarit, joille te olette tulevai- 
suutenne rakentaneet, niin varmasti 
teille vastakin hyvin käy. 

Hyvät ystävät! Vaimoni ja minä 
olemme kovin ilahtuneita siitä, että 
te näin runsaslukuisesti olette voi- 
neet saapua juhlistamaan Pirjo- 
Maijan ja Juhanin tähän asti suu- 
rinta päivää, heidän hääpäiväänsä. 
Että te olette halunneet tulla 
— ensin kirkkoon ja sitten tän- 
ne iltaa viettämään. Olemme sii- 
tä teille kaikille kovasti kiitolliset 
ja nuoren parin puolesta otan myös 
vapauden kiittää kaikista runsaista, 
viehättävistä, erinomaisista lahjois- 
ta, joita viime päivien aikana ja tä- 
nään viimeksi on virrannut heidän 
uuteen kotiinsa, meidän kotiimme 
ja vielä tähän häähuoneeseen. Suu- 
ret kiitokset teille kaikille tämän 
nuoren parin puolesta. Toivon, että 
viihdytte täällä ja että teille jää 
tästä = alkutaipaleesta valoisa ja 
hauska muisto. Pyydän, että me ko- 
hotamme maljamme näiden nuorten 
onneksi ja menestykseksi. 


Jaakko Juntunen 
— shakkimestari 


Tampellan konepajalla kuljetustoi- 
mistossa työskentelevä Jaakko Jun- 
tunen on nyt iSuomen 108. shakki- 
mestari. Tamperelaisia on heidän 
joukossaan kuusi. Aikaisemmat ovat 


Matti Rantanen (1936), Arvo Ahl- 
stedt — (1948), Vilho 'Somerpuu 
(1949), Heikki Matikka (1956) ja 


Kalervo Rajakallio (1959). Onnitte- 
lumme! — Kuvamme ratkaisuotte- 
lusta. Valvojana teknikko Aatos 
Haapanen, hänkin Tampellasta. 
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Tapaturmat konepajalla 


Keskimäärin 2,4 tapaturmaa jokais- 
ta arkityöpäivää kohti vastaa työ- 
ajanmenetykseltään 25 miehen 
poissaoloa työstään v. 1968 aikana. 
Lisäksi sattui yksi kuolemantapaus 
asennustyömaalla Savon Sellu 
Oy:ssä. 


Tapaturmien lukumäärä: 


Lääkärinhoitoa vaatineita tapatur- 
mia oli 721 tapausta (ed. v. 576 ja 
5 ed. vuotena, siis vv 1963—67, kes- 
kimäärin 440 tapausta vuodessa). 


Tapaturmien lukumäärä 


100 vuosityöntekijää kohti: 


Kolmen tai useamman työpäivän 
menetyksen aiheutti 387 tapatur- 
maa, joita oli 53 % kaikista (ed. v. 
309 ja 53 %). 


Silmävammoja esiintyi 29,5 % kai- 
kista tapauksista, nimittäin 213 ta- 
pausta (ed. v. 184 ja 5 ed. vuotena 
keskimäärin 133 tapausta). 


Silmävammatapausten =suhteelli- 
nen osuus pysyy vuodesta vuoteen 
lähes samana. Jokseenkin joka kol- 
mas tapaturma on silmävamma. 


Matkatapaturmia sattui 53 kertaa 
(ed. v. 32 ja 5 ed. vuotena keski- 
määrin 29 kertaa vuodessa). 


— Kaikki tapaturmat lukuun otettuina .. 38 ed.v. 37,5 ja 5 ed. v. 28,5 
2 STI A TAIDAN 1.) dn ma yetta ani TI B0A. Veto aE] AROS KEEVi 1052 
— Matkatapaturmat <.> me san vat TEA Va Is JAT DI EA: ALO 


Työajan menetys tapaturmien 
johdosta: 


V. 1968 kirjattiin työajanmenetyk- 
siä 7262 työpäivää (ed. v. 5189 ja 5 
ed. vuotena 3949 tp keskimäärin 
vuodessa). 

Työajanmenetys yhtä työntekijää 
kohti on keskimäärin 3,8 työpäivää 
vuodessa (ed. v. 3,4 tp ja 5 ed. vuo- 
tena keskimäärin 2,5 tp vuodessa). 

Työajan menetys tapaturmien joh- 
dosta oli 1131 tp (ed. v. 826 tp ja 5 
ed. vuotena keskimäärin 745 tp). 


Vaikeimmat tapaturmatapaukset 
olivat: 


Matkatapaturmien aiheuttama 
poissaolo yhtä konepajan vuosi- 
työntekijää kohti oli 0,6 tp (ed. v. 
0,37 tp ja 5 ed. vuotena 0,42 tp). 


Tapaturmien vaikeusaste: 


Työajan menetys yhtä tapaturmaa 
kohti, kun yleensä vähäiset silmä- 
vamimat jätetään pois laskuista, oli 
14 työpäivää (ed. v. 14 tp ja 5 ed. 
vuotena 14 tp). 

Määriteltäessä samoin perustein 
vaikeusastetta = matkatapaturmille 
saadaan ville 1968 21,5 työpäivää 
tapaturmaa kohti (v. 1967 26 ja vv. 
1963—67 26). 


Työajan menetys 


— Mies putosi rakennustyömaalla telineitä purkaessaan kuolema 
— Autonkuljettajan sääri murtui autokolarissa ........ 284 työp. 
— Varastomiehen jalalle kaatui raskas ovi ............ 208 , 
— Sorvaaja nyrjäytti polvensa karusellisorvilla puuhail- 

KESKEN Shane: Amari ojan Kikan st myms sea Ja Oa 55 
— Kaavaaja nyrjäytti selkänsä kaavauskehää kään- 

MTS e tietee mtn Kart RN AL ke 7 
— Sorvaajan jalka joutui teränpitimen puristukseen ka- 

SSS nämns eaähtetssätamsvaehesä 15 Yh 
— Hitsaaja putosi rakennustelineiltä ...... < <<sss. Oma 
— Maalari putosi telineiltä, käsi vääntyi ......--..- : BG vm 
— Valukehän tyhjentäjän jalalle putosi kappale ...... 84, 
— Asentajan jalalle putosi palkki .......... sosi ns BZ. 155 
— Koneen pöydältä laskeutuessa nilkka nyrjähti 4 T5 73 
— Hitsaajan jalalle putosi putki ............ 1VSS, E 5 


TAPATURMAN SATTUMISTAPA TYÖPAIKKATAPATURMISSA 


[4 
O 


LIES KK IOM PUTOSI KAATU MESEEEKEE <! sa n Rälge. PK. s 47 13,6 % 
2. Putoava kappale kolhinut ......... < ssosnnn i 67 19,3 % 
3. Astui päälle pahasti, satutti itsensä esineisiin .. 126 36,3 % 
4. Jäi väliinöpuristukseen ........ ooo lannnn 60 17,3 % 
5. Henkilö rasitti itseään liikaa ............... 14 4,0 % 
6. Joutui vaarallisen lämpötilan kohteeksi ........ 23 6,6 % 
7. Joutui sähkövirran kohteeksi .............. e 1 0,3 % 
8. Joutui vaarallisen säteilyn tai aineen kohteeksi 6 17 % 
EI A TT Po N Oa Kanos; JN Vah delit. 5 0,9 % 

347 100,0 % 


DIT Sakari 
Konepaja 
Tampere 


TAPATURMIEN SEURAUKSENA 
OLEVIEN VAMMOJEN LAATU: 


Ruhjevammoja 
Nyrjähdyksiä ja venähd... 19 % 


AVO] At soisi S 18 % 
PAlOVAHmoja < nsomlnta setin 5 % 
Tärähdyksiä, sisäisiä vam- 
1 raei PE S A N 4 % 
Luunmurtumia —.......... 3,2 % 
Säteilyvammoja .......... 0,4 % 
TLS OTIK STEIN e. «nan 210 0,2 % 
Myrkytyksiä =... 0.2 % 
100,0 % 


VAMMOJEN SATTUMISKOHDAT 


Yläräajat n. IN 39,3 % 
MATE JAL n HAIN 41,0 % 
(Varpaat 19 %) 

Värtain "iA 1 9,0 % 
Pääosa hm tekn i 8,5 % 
(Silmävammojen osuus 4 %) 
USseattpaika ttv 0. N 1,6 % 
Kataja Imskatt.! N 0,33 % 
Yleisvammat n3 % 
10,0 % 


Syitä tapaturmarunsauteen voi- 
daan löytää erinäisten tuotantote- 
kijöitten ja olosuhteitten muuttu- 
misesta: 


— Hyvä työllisyyden ylläpito on 
edellyttänyt lyhyitä toimitusai- 
koja ja tiukkaa työtahtia. Seu- 
rauksena on kiirettä, joka ei 
aina anna sijaa varovaisuudelle. 
Joudutaan tekemään ylitöitä, 
joissa väsymys lamauttaa tark- 
kaavaisuutta. 


— Työpajatilojen laajentaminen ei 
aina noudata samaa tahtia tilaus- 
kannan lisääntymisen kanssa. 
Kovasta ahtaudesta on seurauk- 
sena järjestyksen heikkenemi- 
nen ja työskentelypaikkojen ti- 
lapäisyydestä johtuvien vaara- 
momenttien lisääntyminen. 
Samantapaisia epäkohtia seuraa 

artikkelikannan struktuurin muu- 
toksista. Etenkin levyosaston rau- 
tarakennetyöt tapahtuvat vielä lo- 
pullista järjestystä vailla olevissa 
olosuhteissa. 


Työntekijäkunta on jatkuvasti ja 
voimakkaasti muuttunut. On otettu 
paljon uusia työntekiiöitä, joiden 
ammattitaito ei kaikkien kohdalla 
ole parasta luokkaa. Työntekiiöi- 
den vaihtuvuus on ollut suuri; täl- 
löin myöskin tapaturma-alttius on 
suurempi uusissa vieraissa olosuh- 
teissa. Myös työnjohto on voimak- 
kaasti uusiutunut, uusi työniohtaja 
ei tunne paikallisia vaaroja tar- 


peeksi tarkasti opastaakseen te- 
hokkaasti uutta työntekijää niitä 
välttämään. 
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eri konepajaosastoilla 1968 
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Tapaturmat 
Tampellan 
tekstiili- 
tehtailla 


Ins. E. Koskinen 
Lapinniemen Puuvillatehdas 
Tampere 


Tilastot osoittavat, että viimeisten 
kymmenen vuoden aikana on tapa- 
turmien määrä koko maassa kasva- 
nut noin kaksinkertaiseksi. Tämä 
siitä huolimatta, että meillä on voi- 
massa laaja ja monipuolinen lain- 
säädäntö. Koulutus- ja elintasomme 
edellyttäisivät huomattavasti pie- 
nempiä tapaturmalukuja. Verrattu- 
na muihin vastaavan laatuisiin mai- 
hin — lähinnä Ruotsiin, on meillä 
useampikertainen tapaturmatiheys. 
Mistä tämä sitten johtuu? Kysymys 
on sen laatuinen, ettei sille var- 
maan löydy yksiselitteistä vastaus- 
ta. Kaikkein suurin syyllinen löyty- 
nee meidän kansanluonteestamme. 
Me hämäläiset olemme niin tavat- 
toman rohkeita ja itsepäisiä myös 
tapaturmien torjuntaan liittyvissä 
kysymyksissä, että mielellämme 


p—i 
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(1963 - 67) 


5. £oxuu Vuoan 
KäSsK/IARVO 


A PAT: Lukun. /loo Vuosimvönn, 


teemme juuri päinvastoin kuin pi- 
täisi. Mutta toinen tähän vaikuttava 
seikka on luultavasti informaation 
niukkuus. Henkilökohtainen mieli- 
piteeni on, että tehokkaalla infor- 
maatiolla ja propagandalla voidaan 
työturvallisuusasiaa viedä tuntuvas- 
ti eteenpäin. Tällaisesta antaa hy- 
vän esimerkin Ruotsissa toimeen- 
pantu kampanja siirryttäessä oi- 
keanpuoleiseen liikenteeseen. Tie- 
tysti se maksaa suuret summat ra- 
haa mutta vielä paljon enemmän 
maksavat työtapaturmista aiheu- 
tuneet menetykset. 

Lapinniemen kohdalla on tilanne 
mennyt huonoon suuntaan. Nyt v. 
1968 tapahtui lapinniemeläisille yh- 
teensä 110 tapaturmaa, joista mat- 
katapaturmia oli 20. Näissä mene- 
tettiin kaiken kaikkiaan 1513 työpäi- 
vää, jona aikana yksi kutomakone 
olisi ehtinyt kutoa tavallista kan- 
gasta noin 62000 m. V. 1967 olivat 
vastaavat luvut 79 ja matkatapa- 
turmia 13. Työpäiviä menetettiin v. 
1968 kaksinkertainen määrä vuo- 
teen 1967 verrattuna. Jos vertaam- 
me menetettyjä työpäiviä sataa 
vuosityöntekijää kohti (pylväsku- 


vio), ovat ne v.1968 olleet 15.24 kun 
ne v. 1967 olivat 10.76. 
Tapaturmien aiheuttamat vammat 
ovat olleet myös vaikeampia, koska 
menetettyjen työpäivien määrä yh- 
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Nenet, Työräivär /1 vuoeirmsut, 


tä tapaturmaa kohti on v. 1968 ollut 
13.75 kun se vuotta aikaisemmin oli 
vain 9.43. 

Jos tarkastelemme osastoittain ti- 
lannetta menetettyjen työpäivien 
suhteessa henkilölukuun, tulee huo- 
noin tulos konttorille, jossa oli vain 
yksi melko pitkän poissaolon ai- 
heuttanut matkatapaturma. Vertai- 
luluvuksi tulee 4.90 menetettyä työ- 
päivää henkilöä kohden. Voidaan 
sanoa, että tällainen tilanne esiin- 
tyy varsin harvoin. Varsinaisista 
tehdasosastoista on huonoimmin 
menestynyt kutomo luvulla 2.15. 
Seuraavana viimestämö (1.45) ja ul- 
ko-osasto (1.11). Parhaiten menestyi 
jälleen sähköosasto, jossa vertailu- 
luku on 0. 

Pellavatehtaalla oli tapaturmia v. 
1968 113. Vuotta aikaisemmin oli 
vastaava luku 99. Menetetyt työpäi- 
vät olivat vastaavassa järjestykses- 
sä 1166 ja 920, joka merkitsee noin 
27 % nousua. Jos vertaamme sattu- 
neita tapaturmia sataa vuosityönte- 
kijää kohti, olivat ne v. 1968 12.31 kun 
vastaava luku v. 1967 oli 11.23 ja 
viiden edellisen vuoden keskiarvo 
11.10. Pylväskuviosta voimmekin 
nähdä, että tapaturmien määrässä 
on tapahtunut lisäystä. Jos ver- 
taamme tapaturmien määrää 
1000000 työtuntia kohti saamme ver- 
tailuluvuksi 67.32. 
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v. 1968 


TYÖTAPATURM 


MATKATAP. 


APAT, Luku. /100Vuosimuins. 


Aivan samoin kuin Lapinniemellä 
on Pellavatehtaallakin tapaturmien 
valkeusaste noussut. Vuoden 1968 
vaikeusastetta kuvaava luku, mene- 
tetyt työpäivät yhtä tapaturmaa 
kohti oli 10.32 kun se 1967 oli 9.29. 


Jos tarkastelemme tilannetta osas- 
toittain menetettyjen työpäivien 
suhteessa henkilölukuun, tulee huo- 
noin tulos kuivakehräykseen ja kiil- 
lotukkseen, jjossa 22 henkeä on w. 1968 
menettänyt 44 työpäivää. Vertailu- 
luvuksi tulee 2.00. Toiseksi huonoin 
tulos on puutyöosastolla 1,79 ja seu- 
raavina tulevat peiteosasto (1.72), 
karstaus ja häkilä (1.37). Parhaiten 
ovat menestyneet myyntivarasto, 
konttori, ompelimo ja valkaisu sekä 
mankeli, joissa ei ole yhtään mene 
tettyä työpäivää henkilöä kohti. 


Turvallisuuspropagandassa asian 
usea toistaminen ja jatkuva jank- 
kaaminen johtavat tuloksiin, jotka 
aikaa myöten saattavat muodostua 
hyviksikin. Vaikka tekniikka kehit- 
tyykin nopeasti, on todettava, että 
ihminen on edelleen tuotannon tär- 
kein tekijä, joten hänen terveytensä 
ja työkykynsä ylläpitämiseen on 
syytä kiinnittää erikoista huomiota. 
Tämän vuoksi katsonkin, että jatku- 
va jankkaaminen työturvallisuus- 
asiassa on aina paikallaan. 


LAPINNIEMI ! 
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Menut. TyöPÄIVÄT /a VuosiTYÖnT. 


DI Eero Joutsen 
Oy Tampella Ab Konepaja 
Tampere 


Tutkimus, keksijä ja 
konstruktöörin arkea 


Esitelmä pidetty Suomen Keksijät ry:n yleisötilaisuudessa Tam- 


pereella 12. 3. 1969. 


Nykyisin suurissakin konepajoissa tuote- 
kanta saattaa muuttua huomattavasti 
ajan kuluessa. Tehtaan johdon on jatku- 
vasti luotava uusia tuotteita, joita on 0l- 
tava valmiina käytettäviksi, kun van- 
hoilla artikkeleilla ei enää ole menek- 
kiä. 

Teollisuudessa keksintö ei ole itsetar- 
koitus, vaan ainoastaan välivaihe pitkäs- 
sä tapahtumaketjussa, joka tietoisesti 
tähtää markkinoitavaan tuotteeseen. 
Tuo ketju on useimmiten selväpiirtei- 
nen: kysely, tarjous, tilaus, konstruoimi- 
nen, valmistus, käyntiinajo, vastaanotto 
ja takuukäyttö. Joskus kuitenkin teolli- 
suus saatuaan idean ryhtyy intensiivi- 
seen tutkimus- ja kehitystyöhön, joka 
saattaa kestää viisikin vuotta artikkelia 
kohti. Kun tuote on lopulta saatu mark- 
kinoille, niin sen elinikä voi jäädä vain 
pariksi vuodeksi, joiden kuluttua kilpai- 
lijat ovat ehtineet tuoda markkinoille 
oman, joissakin suhteissa parannetun 
versionsa, mikä työntää alkuperäisen 
tuotteen syrjään. Siinä leikissä on oltava 
monet seikat mielessä idean ja suunnit- 
telun lisäksi. Riski on suuri ja sen 
vuoksi moni hyväkin idea saattaa jäädä 
käyttämättä. Ehkä aika ei ollut vielä 
sellaisten kohdalla kypsä, ehkä paikalle 
ei yksinkertaisesti sattunut sopivaa dy- 
naamista markkinointimiestä, joka tar- 
koituksenmukaisella mainoskampanjalla 
olisi saanut suuren yleisön kiinnostu- 
maan tuotteesta. 


TUTKIJAKUNTA ON NUORTA 


Toisaalta kaiken paikalleen osuessa me- 
nestys saattaa ylittää parhaatkin odotuk- 
set. Näin on kuitenkin vain suuressa 
maailmassa, jossa on riittävät markki- 
nointialueet vauraine kuluttajineen. 
Suomessa ovat edellytykset tunnetusti 
toiset. Sitä mieluisampaa on minulle ol- 
lut todeta näinä parina viime vuotena 
teollisuuden tietoinen pyrkimys uusiin 
tuotteisiin ja ennen kaikkea huomatta- 
vat investoinnit ja valtionkin myöntä- 
mät apurahat lupaavien ideoitten tutki- 
miseksi ja kehittämiseksi. Toivon, että 
suuri yleisö ymmärtäisi, miten suuret 


vastukset teollisuudellamme on tässä to- 
si yrittäjämieltä edellyttävässä toimin- 
nassa. Ahtaat, vasta laajenevat markki- 
nat, vasta maasta polkaistu itseoppinut 
tutkijakunta — ja miten nuorta se on! 
Suuri osa käytännön tutkijoista ja kek- 
sijöistä on nykyään valtion laitosten ja 
yksityisen — teollisuuden — palveluksessa 
tutkimuslaitoksissa, joita ylläpidetään 
suurin kustannuksin. Heitä voisi sanoa 
vangituiksi, ohjatuiksi keksijöiksi, mutta 
he saavat hyvän korvauksen sidottuina 
olemisestaan. He nauttivat intelligens- 
sinsä heille tuomasta erikoisasemasta ja 
arvostuksesta. Silti vanha keksijän mai- 
ne saattaa heitä joskus vaivata, ja he 
haluavat mieluummin tulla kutsutuiksi 
tutkijoiksi, tiedemiehiksi. Keksijä orga- 
nisation jäsenenä saattaa näyttää risti- 
riitaiselta, mutta taustan tajuaa parhai- 
ten kaksi ryhmää: keksijät itse ja hei- 
dän työnantajansa. Suurissa ja ajan ta- 
salla olevissa firmoissa keksijällä on 
suuri vapaus toteuttaa itseään, tutkia, 
lukea, kokeilla ja — keksiä. Suuret fir- 
mat pystyvät uhraamaan keksijöitä ja 
tutkijoita varten riittävän paljon ja riit- 
tävän kauan varoja, jotta nämä voisivat 
kehittää ideaa kunnes se joko menestyy 
tai epäonnistuu. 


KOMITEA EI KEKSI 


Vain yksilöt voivat saada ideoita, komi- 
teat eivät koskaan ole mitään keksineet. 
Mutta tässä on vain yksi puoli totuutta. 
Räiskyvät ideamiehet eivät yleensä pys- 
ty probleemien ratkaisijoiksi, heillä ei 
ole sitkeyttä. Kun idea kerran on synty- 
nyt ja sellaiseksi tajuttu, tarvitaan ar- 
vaamaton määrä tutkimus-, kehittely- ja 
kokeilutyötä, aivan kylmän käytännölli- 
seltä kannalta otettuna. Se on menesty- 
miselle vähintäin yhtä tärkeätä kuin 
konsanaan idea. Siihen tarvitaan ryhmä. 
Näiden yksinäisten susien pahin este 
menestymiselle on Jlähdekirjallisuuden 
puute, organisoidun tietopalvelun puute. 
On turha tutkia jo tutkittua, siksi or- 
ganisoitu tietojen keruu- ja esillesaanti 
tarvittaessa on tärkeätä. Heillä ei ole 
varoja eikä mahdollisuutta käyttää hy- 


väksi tietokoneita esim. ilmiöitten opti- 
mointiin ja perinpohjaiseen analysoin- 
tiin. Toisaalta nuo kuuluvatkin tutki- 
joille, ei intuitiivisille keksijöille. 
Minkälainen otus tuo tutkija, keksijä 
sitten on? Ei ainakaan sellainen minä 
myytti häntä pitää: jonkinlainen yksi- 
näinen puolihöperö, joka ei huolehdi 
ruuastaan, asustaan eikä asioistaan. 
Keksijä ei ole hullu! Ei ainakaan aina, 
sillä perusteellisten tutkimusten tulokse- 
na on todettu, että he kuuluvat lahjak- 
kaimpien opiskelijoitten joukkoon lu- 
kuaikanaan, heidän tunne-elämänsä on 
järjestyksessä. Heissä on yksi piirre yh- 
teistä: silmät, jotka jäävät mieleen. 
Niistä kuvastuu älyn kirkkaus, varuil- 
laanolo, jatkuva valmius. Heidän aja- 
tuksensa ovat irtonaisia, heillä on jäsen- 
telykyky ja he pystyvät vaihtelemaan 
yllättäen asenteitaan. Toisin sanoen he 
löytävät kaukaisia analogioita, he ovat 
lahjakkaita. Heillä on mielikuvitusta, 
he pystyvät repimään asiat alkutekijöi- 
hinsä ja mielessään yhdistämään ne toi- 
siin asentoihin, toisiin kokoonpanoihin. 
He pystyvät hallitsemaan = useampia 
asioita samanaikaisesti, aivankuin oh- 
jaamaan hevoslaumaa, joka kirmaisee 
pitkin ketoa. Ja ennen kaikkea, heillä 
on = intuitiota. He pitävät älyllisestä 
probleemoitten ratkaisusta, pitävät työs- 
tään, he ovat aktiivisia, kriitillisiä toisi- 
aankin kohtaan; jos heitä loukkaa, niin 
he mieluummin vetäytyvät pois, eivät 
tee siitä numeroa. Mutta he tuntevat 
hyvin tarkasti arvonsa. Heissä on snob- 
bejakin, jopa ryhmäsnobbismiakin, joka 
vetää liepeilleen kunniankipeitä yksilöi- 
tä, sellaisia, jotka eivät ikinä omaa 
ideaa pysty keksimään. On sellaisia, 
jotka elävät vain yhdelle idealle, kun 
se on päätöksessä he jäävät tyhjyyteen. 


SEN TUNTEE LUISSAAN 


Sen jälkeen kun tutkija on tehtävän it- 
selleen asettanut, hän on hermostunut, 
liikkuva, ärtynytkin. Hän koluaa kirjas- 
tot ja muut tiedon lähteet eikä saa rau- 
haa ennenkuin tehtävä on ratkaistu. 
Hän etsii apua joskus kolleegoiltaan, 
yhdessä puhutaan, harkitaan ja yhtäk- 
kiä saattaa kerä lähteä purkautumaan. 
Sitä ennen hän saattaa olla selvässä 
kuohunnan tilassa, joka ei ole enää ter- 
veellistäkään, ja hän ymmärtää sen itse. 
Hän pyrkii täysin tietoisesti päämäärään 
kovasti ponnistellen, tuntee luissaan rat- 
kaisun lähestyvän. Seuraa hautumisaika, 
yön.uni ja yhtäkkiä se on siinä: EU- 
REKA. Kaikki on selvää. Sellaisessa ti- 
lanteessa tutkija on kuin painekeitin, 
joka oikein käytettynä tuottaa nopeasti 
ja hyvää, mutta asiantuntemattomasti 
kolhittuna se saattaa räjähtää, se on 
pommi. Freud sanoikin, että luova toi- 
minta on neuroosin ”onnistunut” eli pa- 
toutuman purkausmuoto. Tuollaiset mie- 
het on vapautettava turhasta rutiinista, 
ja mielestäni rutiinissa onkin syy, mik- 
si Suomen teollisuudessa on aikaisem- 
min syntynyt uutta niin vähän, niin vä- 
hän patentteja. 

Marconia sanottiin aikanaan viimei- 
seksi suureksi keksijäksi, sillä tiede oli 
muka tullut niin monimutkaiseksi, että 
tarvittiin liian monen erikoisalan tunte- 
musta, jotta yksityinen henkilö pystyisi 
ne kokoamaan. Mutta ennustus ei ole 
täyttynyt, yhä suuretkin keksinnöt ovat 
yksilöiden tekemiä. Ryhmä ainoastaan 
stimuloi ja antaa hänelle ajatuksia. Eri- 
koista on, että idea ei synny menestyk- 
sestä, hyvinvoinnista eikä tyytyväisyy- 
destä, vaan vaikeuksista, puristuksesta 
ja yksinäisyydestä. Se voi syntyä kah- 
den — neljän aikaan yöllä, yksin, jolloin 
on hiljaista ja ajatusrauhaa. Einstein sa- 
noi: ”Minunlaistani hevosta ei sovi val- 
jastaa suureen valjakkoon”. Penisilliinin 
keksijä Fleming on sanonut, että useim- 
mat keksijät tulevat samasta erikoistal- 
lista, mutta siellä he eivät pitkään viih- 
dy. 


EDELTÄJÄN HARTEILLA 


Kuten valistuneimmat henkilöt yleensä, 
tosi luovat keksijät väheksyvät taloudel- 
lista etuilua. Klassillinen esimerkki on 
rujo keksijänero Steinmetz, jota General 
Electric ei pystynyt rahalla ei millään 
houkuttelemaan ystävän palveluksesta. 
Lopulta G. E. osti koko pikkufirman vä- 
kineen kaikkineen — ja ainoa joka pi- 
dettiin romutuksen jälkeen oli Stein- 
metz. Silti tiedemiehiä pidetään joskus 
poliittisesti epäluotettavina, sillä he ha- 
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Tutkimus, 
keksijä j 
insinöörin 


arkea 


luavat vapaata ajatustenvaihtoa. Kanso- 
jen ja maiden rajat tiedemiehet tuntevat 
usein keinotekoisiksi, ne ovat ihmisten 
tekoa, ja useimmiten ne ovat heidän 
mielestään sattumien ja täysin epäloo- 
gillisten tapahtumien seurauksia. Tuol- 
laista ajattelua ei varmaankaan arki-ih- 
minen vielä meidän aikanamme pysty 
hyväksymään. 

Darwin sanoi aikanaan, että hän seisoi 
edeltäjiensä harteilla, mikä on hyvä 
vertauskuva siksi, että se on räikeä vas- 
takohta tunnustetun auktoriteetin eteen 
polvistumiselle. Nöyrän matelevat kan- 
nattajat eivät tee keksintöjä. Keksinnöt 
tulevat epäilijöiltä ja kapinoitsijoilta. 
Insuliinin keksijä Banting sanoi, että tut- 
kijan on luovuttava perinteistä ja luota- 
va oma taistelusuunnitelmansa. Hän ei 
pysty keksimään mitään tekemällä pel- 
kästään koneellisesti sitä, mihin häntä 
kehotetaan. Jotkut ajattelevat liian vä- 
hän ja tekevät työtä liian paljon — mi- 
nusta tuntuu, että normaalin työnantajan 
on vaikea asettua tuohon ajattelutapaan! 
Suomessa opetetaan nuoriso alistumaan, 
ei ajattelemaan: koululaitos perustuu 
pänttäämiseen, ei ymmärtämiseen. Opet- 
tajat suuttuvat, jos oppilaat jotain kysy- 
vät, asettavat auktoriteetin eli opettajan 
kyseenalaiseksi. 


Vieraita Neuvostoliitosta 


AUKTORITEETIT ALAS! 


Tärkeätä tutkimustyölle on murskata 
auktoriteetit. Voi sen toisinkin sanoa: 
Tiedon pahin vihollinen ja se, joka on 
tehnyt suurinta hallaa totuudelle, on ol- 
lut ehdoton usko auktoriteetteihin. Tuo- 
takaan ei varmaan ole suuren johtajan 
mukava kuulla. Kapinoitsijan osa saat- 
taa olla kova, oli Galileikin joutua polt- 
toroviolle opeistaan. Kun Pasteur oli lo- 
pulta keksinyt bakteerit ja lähti tuota 
tietoa hyväksi käyttämään, vaadittiin 
häneltä lääkärintutkinnon papereita. 
Keksijä voi todellakin joutua kamppai- 
lemaan korkeassa asemassa olevia puu- 
päitä vastaan ankarammin kuin konsa- 
naan luonnon kanssa. On omituista, että 
harvoin ne löytävät uutta, jotka tietävät 
eniten ja ovat vuorenvarmoja uskossaan. 
Saattaa olla, että mielessä olevat faktat 
ja ennakkoasenteet ovat esteeksi. Monet 
fiksut keksinnöt ovatkin harrastelijoista 
lähtöisin, erikoisesti nuorista. Pasteur 
sanoi, että tieteessä ei ole sattumia, onni 
auttaa vain niitä, jotka ovat ennakko- 
luulottomia ja ovat tilaisuuteen valmiit 
tarttumaan, sellaisia, joiden elämän pe- 
russävy on resonanssissa uuden tajuami- 
sen kanssa. Ilman riittävän laajaa pe- 
rustietoutta ei pystytä arvostelemaan, 
mikä on uusi keksintö. 


NUORET TARMONPESAT 


Kun nykyajan nuorison hulinointia seu- 
raa toimistopöydän takaa, niin tarkem- 
min ajateltaessa tulee mieli rauhallisek- 
si. Todellakin: Ille faciet! Hän tulee sen 
tekemään. Tuolla tarmokkuudella ja us- 
kolla itseensä ja kaiken maailman puu- 
jumalien kaatamisella, sillä luodaan uut- 
ta. Sillä tavalla saadaan uusi ja parempi 
maailma lahonneen ja kuivettuneen ti- 
lalle. Kuitenkin olkaamme realisteja, ai- 
van liian harvat meistä ovat neroja. Sii- 
hen ei riitä älykkyys, ei rahalla saatu 
koulutus, tarvitaan omalaatuista yhdis- 
telmää eri ominaisuuksia, statistisesti 


Svetogorskin (Enson) paperi- ja selluloosakombinaatin laajennusta ja 
Pjaozeron (Pääjärven) metsätalouskeskuksen rakentamista tutkiva työ- 
ryhmä vieraili Tampellassa. 


Huhtikuun 24. päivänä vieraili Tampereella arvovaltainen neuvosto- 


liittolaisryhmä tutustumassa tamperelaisiin teollisuuslaitoksiin Lokomolla 


Tampellassa ja Valmetin tehtailla. Vierailevan ryhmän puheenjohtajana 

toimi SNTL:n metsä- ja puunjalostusteollisuuden 1. varaministeri F. D. 

Varaksin ja siihen kuului myös SNTL:n paperi- ja selluloosateollisuuden 
1. varaministeri N, N. Tshistjakov. 


Tampereen teollisuus tarjosi vieraiden kunniaksi lounaan, jonka isän- 
tänä oli Tampellan toimitusjohtaja Johan Nykopp. — Kuva: Neuvosto- 
liittolaiset vieraat konepajan konttorin portailla. Keskellä SNTL:n pa- 
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54 


niin harvoin yhdessä esiintyvää, että 
juuri me emme voi sille kohdalle osua. 
Mitä sitten tehdä? Asettuako noita har- 
voja ja valittuja etsimään ja tukemaan 
heidän maailmanparannusyrityksiään, 
heidän elämänsä okaita tieltä poista- 
maan. Mutta voi olla, että siten pois- 
tamme heiltä tärkeän kiihottimen, vas- 
tuksen, joka panee heidät ponnistele- 
maan. 


Olen harkinnut tutkijan etuoikeuksia 
työnsä tulokseen. He ovat usein liian 
epäkäytännöllisiä, vaikka ovatkin lah- 
jakkaita erikoisalallaan. Tiede on liian 
vakava juttu, että se voitaisiin jättää 
tiedemiesten haltuun. He eivät ole 
useinkaan organisaattoreita. Aivan sa- 
moin meillä nyt atomireaktorit ja sähkö- 
veturit ovat niin vakavia juttuja, että 
niitä ei voi jättää insinööreille. Heiltä 
odotetaan vain teknillistä lausuntoa. 


PATENTTI TURVAA 


Patentit ovat luku sinänsä. Vaistomaisesti 
tunnen yhteiskunnan kannalta epäoi- 
keudenmukaiseksi sen, että joku saisi 
hetken oivalluksen tuloksena patentti- 
tuoton varassa lekotella koko loppuikän- 
sä. Ehkä olen vain kateellinen. Lienee 
kuitenkin niin, että ideamies eli keksijä 
tulee tuottavammaksi kerran patentin 
nimiinsä saatuaan. Jouduttuani käytän- 
nössä tutustumaan uuteen patenttilakiin 
totean, että se selvästi turvaa keksijä- 
henkilön edut. Muistan miten Amerikas- 
sa jouduin työhön astuessani kirjoitta- 
maan sopimuksen, jossa kukin keksintö- 
ni korvattaisiin sadalla dollarilla = mk 
420:-. Ihmeekseni nyt jälkeenpäin to- 
tean, että ilmapiiri työsuhteessa pysyi 
selvänä ja miellyttävänä. Ideoita esitet- 
tiin ja jos joku tunsi itsensä liian suu- 
reksi, hän lähti pois — ammattikeksi- 
jäksi. Ei ollut sellaista kyttäyksen hen- 
keä, josta olen täällä kuullut. Patentti- 
kaipuu on kuin tauti, jonka valtaan 
joutunut ei enää arvaakaan omaa ti- 
laansa. On kuin silloin tutkimuksen 
päämäärä olisi saada patentteja nimiin- 
sä, ei suinkaan luoda uutta tämän 
maailman paremmaksi tekemiseksi. Esi- 
miehillä ilmenee joskus halu päästä 
osallisiksi alaistensa patenteista — tuo- 
kin oli jo liikaa sanottu sellaisesta ai- 
heesta! 


KEKSINTÖ EI RIITÄ 


Edison sanoi kerran: ”Olen hyötynyt 
vain vähäisen keksinnöistäni. Kun las- 
ken kulut kokeiluihini ja vaatimusteni 
puolustamiseen oikeusistuimissa, totean, 
että nuo patentit ovat maksaneet minul- 
le enemmän kuin mitä olen saanut niis- 
tä tuloja. Ansioni olen saanut keksintö- 
jäni soveltamalla tuotteiksi ja niiden 
myynnistä valmistajana”. Useimmat 
keksijät ovat todenneet tuon todeksi, 
harvoin poikkeuksin. Keksintö sinänsä on 
vain askel taloudelliseen menestykseen, 
ensimmäinen askel. Vain joillakin har- 
voilla keksijöillä on riittävästi liikemies- 
älyä hyötyäkseen ilman erikoismiesten 
apua omista tuotteistaan. Useimpien on 
käännyttävä asiantuntijoiden, teollisuu- 
den puoleen saadakseen valmistuksen 
kunnolla hoidetuksi. Ja kaiken tuon lä- 
pikäyneet ovat yhtä mieltä siitä, että 
hyvin hoidettu markkinointi sekä pai- 
kalleen osunut ajoitus ja paljon onnea 
ovat välttämättömät taloudellisen me- 
nestyksen edellytykset. 


Konstruktöörin elämä on arkea verrat- 
tuna tutkijan ja keksijän värikkääseen 
ja muodissaolevaan uraan. Hoidan tuo- 
teosastoa, jonka toiminta perustuu uu- 
siin ideoihin, niiden kehittelyyn ja tuot- 
teiksi soveltamiseen. Meillä on tutkija- 
kunta kehittelemässä ideoita kunnes ne 
ovat valmiit. Silloin, tietoisesti koulutus- 
mielessä, siirrän sopivat henkilöt pro- 
jektien vetäjiksi. He saavat käydä läpi 
konstruoimisen tuskat ja ilot sekä lo- 
puksi seurata systeemien asennusta ja 
käyttöönajoakin. Ja toivon, että he noi- 
den uusien kokemuksien ja avartuneen 
näkemyksen turvin alkavat jälleen alus- 
ta tutkimus- ja kehittelytoimissa uusia 
ideoita viemään — ellei heitä sitten os- 
teta vieraisiin isolla rahalla. 


HÄNTÄ EI PALJON ARVOSTETA 


Entä sitten konstruktööri tyyppinä. Hän 
on itsenäinen, ei sosiaalinen, hänellä ei 
välttämättä ole hyviä arvosanoja, mutta 
mielikuvitusta sitä enemmän ja huumo- 
rintajuakin. Hän on käytännöllinen ja 


usein omaa taiteellista silmää. Hän il- 
meisesti sietää epävarmuutta, sillä Suo- 
messa konstruktöörin ura ei ole arvoste- 
tuimpia. Kun palasin Suomeen pitkän 
ajan kuluttua niin päätin yrittää nostaa 
konstruktöörin kuvaa suuren yleisön ja 
ennen kaikkea hänen omissa silmissään, 
esimerkkinä tilanne Yhdysvalloissa, mis- 
sä konstruktöörin ammattitaitoon lopulta 
suurelta osalta perustuu firman tuottei- 
den menestys. 

Kun idea on saatu, se on vielä raaka. 
Sitä on kypsyteltävä, tutkittava eri 
vaihtoehtoja ja karsittava, karsittava 
jatkuvasti turhia pois. Kun idea pääsee 
konstruktöörin pöydälle asti, niin siel- 
lä se jalostuu. Hyvä konstruktööri 
korjaa karkeatkin virheet mitkä ke- 
hittelytyön — kuluessa ovat rakentee- 
seen jääneet. Hän ymmärtää mihin 
laitteella, tuotteella on päästävä, taju- 
aa sen toiminnat ja kaikkein oleellisim- 
man, jonka hän jättää jäljelle. Tuo on 
sitä loppuhiontaa, joka jättää tuottee- 
seen silmiähivelevän ja myyvän ulko- 
näön. Saattaa olla, että kokonaisia osia, 
kokonaisia laitteita joudutaan tässä vai- 
heessa jättämään pois, kun niihin ku- 
hunkin vuorollaan on tarttunut konst- 
ruktöörin kriitillinen silmä. Toinen osaa 
konstruoinnin, toinen ei, samasta ideasta 
saattaa toisen käsissä muodostua ihmeel- 
linen häkkyrä, mutta todellinen armoi- 
tettu konstruktööri saa siitä niin luon- 
nollisen näköisen laitteen, että outo jäl- 
keenpäin ihmettelee, että noinko yksin- 
kertaista se lopulta onkin. Lahjakas 
konstruktööri saattaa saavuttaa sellaisen 
arvonannon, että sitä ei monilla aloilla 
esiinny. Hänelle kerääntyy patentteja, 
rakenteita nimetään hänen mukaansa. 


KAHDEKSAN TUNTIA EI RIITÄ 


Yhdysvalloissa sanotaan: Nobody got 
anywhere in eight hours a day. Voimak- 
kain vaikutelmani sieltä onkin insinöö- 
rien yritteliäisyys, jatkuva tietojen kar- 
tuttaminen kursseilla, luentopäivillä ja 
näyttelyissä käynti — suurelta osalta 
omalla ajallaan. Yhdistystoiminta on 
vilkasta, sillä ammattitaidon ajan tasalla 
pitäminen on toimeentulon ehto. Yleistä 
on, että suunnittelutoimistoissa työsuhde 
kestää vain kyseessäolevan projektin 
ajan. Sen jälkeen kokonaiset salit tyh- 
jennetään ja henkilökunta joutuu etsi- 
mään uuden työpaikan. Lisätekijänä 
vilkkaaseen henkilökunnan kiertoon ovat 
toistuvat nousu- ja laskukaudet. Insi- 
nöörit ja tekniikan tohtoritkin joutuvat 
usein kilpailemaan työpaikoista, mikä 
selittää osaltaan opiskeluinnon täystyöl- 
lisyydenkin aikana. Jatkokoulutuksen 
tehottomuudessa on suuri vaara teolli- 
suudellemme lähivuosina, jolloin jou- 
dumme kilpailemaan suurien teollisuus- 
maiden kanssa vailla suojatulleja. 


MISTÄ TUO ALOITEKYVYTTÖMYYS? 


Minua ihmetyttää yksityisen insinöörin 
ja teknikon aloitekyvyn puute. Suomes- 
sa puuttuvat jatkokurssit, joilla pereh- 
dytään rajoitetun tieteenalan viimeisiin 
saavutuksiin perusteellisesti. Ei huoleh- 
dita omasta jatkokoulutuksesta, ennen 
kaikkea kielitaidosta, ja sen vuoksi ei 
pystytä perehtymään maailmalla liikku- 
viin uusiin ideoihin. Kaikesta ihmeelli- 
sintä on, että etenkin korkeakouluinsi- 
nööri viipyy Ppiirustuslaudan ääressä 
enintään kaksi — kolme vuotta. Hänen 
on riennettävä eteenpäin, vakanssille 
niin nopeasti kuin mahdollista, todelli- 
sella ajan mukana saatavalla ammatti- 
pätevyydellä ei ole väliä. On päästävä 
johtajaksi. Onkohan syynä palkkaus vai 
onko arvonanto, sosiaalinen asema pai- 
nona. Ellei konstruktöörin uskoa itseen- 
sä saada paranemaan, niin ei johtokaan 
heitä arvosta. Heitä pidetään vain käyt- 
tötavarana. Mutta siellä on todellisia 
lahjakkuuksia joukossa, nuoristakin sen 
huomaa hyvin pian. Tulee mieleen, että 
hyvä mies ei pysy kauan alhaalla. Erää- 
nä keinona tilanteen parantamiseksi 
olen ottanut käyttöön tuon eri tehtävissä 
kiertämisen, joka uskoni mukaan tulee 
ennen pitkään johtamaan konstruktöörin 
arvostuksen paranemiseen, hänen omissa 
silmissäänkin. 


INTTÄJÄT 


Tuon tuostakin sattuu, että keksijä tulee 
toimistoon selostamaan saamaansa ideaa 
ja inttää, inttää. Hän ei usko vaikka 
kuinka hänelle selittäisi luonnonlakeja. 
Kerran Washingtonin valtiossa, reaktori- 
asemalla, luokseni tuli pitkätukkainen 
kaveri selvät oireet katseessaan. Sanoi 


tulleensa luokseni sen tähden, että oli 
kuullut siellä olevan a finn with ideas, 
joka ei ole liian tyyris jutellakseen. 
Mielestäni hänen ideansa ei ollut mah- 
dollinen toteuttaa ja uhrasin melkoisesti 
aikaa saadakseni hänet sen uskomaan. 
Jälkeenpäin olen ajatellut, että eihän se 
poika minua kuitenkaan uskonut — hä- 
nessä oli oikeata keksijän kipinää. Toi- 
vottavasti hän aikanaan pääsee päämää- 
räänsä. 

Sanotaan, että keksijän on vaikeata 
päästä — teollisuuslaitoksiin = esittämään 
asioitaan. Syy on yksinkertaisesti se, et- 
tä suhde esitettyjen ja toteuttamiskel- 
poisten ideain välillä on niin suuri. 

Eräs yhteisö Yhdysvalloissa sai 36 000 
ehdotusta, joista 1600 oli harkinnan ar- 
voisia lopullisessa tutkimuksessa ja vain 
400 näistä lopulta myi keksintönsä, ja 
vain kolme pääsi miljoonan dollarin 


tuotantoon. Toinen tutkimus osoitti, 
että = erään kauppakamarin kautta 
1 000:sta ideasta joutui perusteelliseen 


tutkimukseen vain 35 kpl. Jos nyt aja- 
tellaan, että Suomenmaassa, jossa on 
huutava puute insinööreistä, teollisuus 
kuuntelisi jokaista ideamiestä, niin ei- 
hän tuottavalle työlle jäisi aikaa lain- 
kaan. Oikea tie on, että he hakeutuvat 
patenttitoimistoihin, joista ideat perus- 
teellisesti tutkittuina lopulta joutuvat 
teollisuuden lunastettaviksi. Ei teollisuus 
ole keksijää kohtaan vihamielinen, ei 
häntä ivata, pikemminkin ihaillaan hä- 
nen vuorenvarmaa uskoaan asiaansa. 
Usein sattuu, että teollisuus torjuu uu- 
den idean. Jos sama idea myöhemmin 
toteutetaan muualla, on keksijä taipu- 
vainen soimaamaan äskeistä teollisuus- 
laitosta. Ei syy ole silloin teollisuuden — 
syy on keksijän! Hän ei ollut kyllin sit- 
keä osoittaakseen idean elinkelpoiseksi. 
Juuri tuon vuoksi on paikallaan tällai- 
nen tehokas yhdistys ”Suomen Keksin- 
nöt r.y.”, jolla on arvovaltaa ja asian- 
tuntemusta keksijöiden rohkaisemiseksi 
ja tukemiseksi. 


TEKEVÄT MEISTÄ LAISKOJA 


Näissä puuhissa touhutessa tulee ihme- 
telleeksi ristiriitaa: Ihmisen henkinen 


Ranskalaisia Inkeroisissa 


puoli ei ole kehittynyt vielä niin kor- 
kealle tasolle kuin tekniikka. Keksijät 
aikaansaavat mullistavia ideoita, jotka 
helpottavat työntekoa, auttavat ihmistä 
nauttimaan elämästä enemmän kuin 
konsanaan ennen — ja edistävät laiskot- 
telua. Mutta muistettakoon, että mikä on 
parasta ollut, se on työtä ja vaivaa ollut. 
Liika helppous veltostuttaa. Olkaamme 
hyvin tietoiset siitä vaarasta, että ihmi- 
nen ei ehkä enää hallitsekaan keksintö- 
jään vaan saattaa joutua niiden orjaksi. 
Tuollainen tulee mieleen, kun toteaa ke- 
hityksen mennä viipottavan jo seuraa- 
vassa kadunkulmassa, kun me täällä 
vielä viimeistelemme edellisiä ideoita 
käyttökuntoon. Maailma rientää nykyään 
eteenpäin melkein epätaloudellisen no- 
peasti: Vanhaa ja käyttökelpoista ei eh- 
ditä aina loppuun käyttää. 

Keksijällä ja korkeimman luokan tut- 
kijalla on varaa olla altruisti. Heillä on 
tietoa, taitoa ja näkemystä. Jätän tässä 
kaikki poliittiset analogiat syrjään — 
vaikka niistä olisi kovin hyödyllistä syi- 
tä ja seurauksia punnita. Keksijöillä on 
edellytykset muodostua kaikkien arvos- 
tamaksi eliitiksi ja esimerkiksi meille 
muille, jotka kateellisina panttaamme 
ideoita, emmekä tohdi avoimesti niistä 
puhua ilman patenttisuojaa edes lähem- 
pien työtovereiden kesken. 


KUIN KUNNANLÄÄKÄRI 


Heitän harkittavaksi ajatuksen, että niin 
työnantajat kuin yhteiskuntakin ovat 
alinomaa etsimässä todellisia luovia 
kykyjä ja sellaisia löydettyään haluavat 
auttaa heitä kaikin mahdollisin tavoin 
suurimpaan tuotteliaisuuteen. Heille an- 
netaan laboratoriot tarpeelisine laittei- 
neen, kirjallisuuspalvelu ja muut nyky- 
ajan saavutukset. Heitä käsitellään kuin 
lääkäriä syrjäisessä kirkonkylässä. Kun- 
han ideamiehet tuon tajuaisivat ja luo- 
puisivat häiritsevästä epäilevästä asen- 
teestaan. Silloin heidän uransa noissa 
uusissa oloissa saattaisi muodostua ar- 
vaamattoman tuottavaksi ja hedelmöit- 
täväksi koko organisatiolle, on se sitten 
firma, tutkimuslaitos tai laajimmassa 
mielessä koko yhteiskunta. 


Tampellan Inkeroisten uudella kartonkitehtaalla vieraili huhtikuussa ryh- 
mä ranskalaisia. Vieraat vastaanotti kartonkitehtaiden teknillinen johtaja, 
DI P. A. Laakso. Vieraiden isäntinä toimivat lisäksi DI 1. Saine, DI K. 
Sandelin sekä DI K-H. Kurten. Ohjelmaan kuuluivat yhtiön sekä kar- 
tonkitehtaiden esittely ja kiertokäynti uudella kartonkitehtaalla. Matkan 
järjestäjänä toimi Ranskan puunjalostuslehti ”Papier, Carton et Cellu- 
lose”. Inkeroisista vieraat jatkoivat matkaansa Kouvolaan. 
DI Laakso äärimmäisenä vasemmalla. 
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Teollisuusliete- 
jätteen poltto 


Puunjalostusteollisuuden jäte- 
vesiä =puhdistettaessa = sellu- 
loosa ja paperitehtailla 
jää selkeytysaltaiaen pohjalle 
liete, joka sisältää kuituja sekä 
paperin täyteaineita — etu- 
päässä kaoliinia. Tämä jäte 
kuivataan mekaanisin keinoin 
15...30 % kuiva-ainepitoisuu- 
teen, jonka jälkeen se yleensä 
viedään kaatopaikalle tai täy- 
temaaksi. 

Yhä useammalla paikkakun- 
nalla alkaa olla vaikeuksia 
löytää paikkaa tällaiselle jät- 
teelle. Koska jäte sisältää pää- 
asiassa palavia ainesosia sekä 
tehtaasta riippuen tuhkaa vain 
5...25 %, on polttaminen eräs 
keino pienentää kaatopaikalle 
vietävää määrää. Jossakin ta- 
pauksessa voitaneen savi pa- 
lauttaa prosessiin. 

Oy Tampella Ab:n konepa- 
jalla yhteistyössä Inkeroisten 
tehtaiden kanssa on kehitetty 
menetelmä lietteen polttami- 
seksi. Menetelmä € perustuu 
pyörre- eli leijukerrosilmiön 
käyttöön. Monien alkukokeiden 
perusteella sekä käyttäen hy- 
väksi sitä kokemusta, jota ai- 
kaisempien toimitusten yhtey- 
dessä on saatu, rakennettiin 
konepajan lämpölaboratorioon 
koelaitteisto polttoprobleeman 
selvittämiseksi. 
seuraavasti: Liete, joka mekaa- 
nisesti on kuivattu niin pitkälle 
että sen tehollinen lämpöarvo 
on 500 kcal/kg, viedään revit- 
tynä pyörrekerrosuuniin ja pu- 
dotetaan apukerroksen päälle. 
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Apukerros on inerttiainetta — 
esimerkiksi hiekkaa. Pyörre- 
kerrokseen varastoitunut läm- 
pö sekä esilämmitetty ilma 
kuivaavat lietteen, sytyttävät 
sen palamaan ja kerroksen ra- 
keiden jatkuva hankaus kulut- 
taa hiiltyvän ja palavan jätteen 
hienoksi pölyksi, joka nousee 
kerroksen pinnalle sekä siitä 
polttoilman mukana ylös. Jäl- 
kipalaminen tapahtuu vasta 
kerroksen = yläpuolella, jossa 
myös lämpötila on korkein. 
Savukaasut sekä pölynä oleva 
tuhka viedään lämmönvaihta- 
jan sykloniryhmän sekä mah- 
dollisesti myös savukaasupesu- 
rin kautta ulos. Lämmönvaih- 
din tarvitaan palamisilman 
esilämmittämistä varten. Liet- 
teen tehollisesta lämpöarvosta 
riippuen voi myös muunlainen 
lämmöntalteenotto tulla kysy- 
mykseen. 

Polttolaite on lähinnä tar- 
koitettu jatkuvaan käyttöön. 
Sen alkulämmitys tapahtuu öl- 
jyllä ja öljypoltin kytkeytyy 
päälle myös, jos lämpötila jos- 
takin syystä liikaa laskee. Jos 
taas lämpötila pyrkii liikaa 
nousemaan, lisätään uuniin 
kylmää ilmaa. Häiriintymättö- 
mällä syötöllä tapahtuu pala- 
minen lietteen oman lämpö- 
energian varassa. 

Tehtyjen koepolttojen ftu- 
loksista mainittakoon seuraa- 
vaa: 

Esimerkki 1: Poltettava liete 
kuiva-ainepitoisuudeltaan = 34 
%, tuhka 25 % kuiva-aineesta 


DI Pauli Nyberg 
Oy Tampella Ab 
Konepaja 
Tampere 


ja tehollinen lämpöarvo 510 
kcal/kg. Tällöin oli kerroksen 
lämpötila n. 590 *C, savukaasut 
780 *C ja esilämmitetty ilma 
580 ”C. Jäte paloi 99,6 %:sti 
palavasta ainemäärästä lasket- 
tuna. 


Esimerkki 2: Poltettava liete 
kuiva-ainepitoisuudeltaan 26,8 
%, tuhka 6,0 % kuiva-aineesta 
ja tehollinen lämpöarvo 475 
kcal/kg. Tällöin oli kerroksen 
lämpötila n. 570*C, savukaasut 
800 *C ja esilämmitetty poltto- 
ilma 610 *C, jäte paloi 99,98 
%:sti palavasta ainemäärästä 
laskettuna. Koelaitteiston polt- 
tokyky on 2 t / 24h. 

Samaa laitteistoa on käytetty 
myös kuoren polttamiseen sekä 
yksinään että lietteen kanssa. 
Saatujen tulosten perusteella 
voidaan sanoa, että myös kuo- 
rijäte soveltuu poltettavaksi 
pyörrekerrosuunissa. 

Pyörrekerrosuunin eräs etu 
on siinä, että arina eli tässä ta- 
pauksessa pyörrekerros jauhaa 
kaiken jätteen hienoksi to- 
muksi, joka poistuu kerrokses- 
ta savukaasujen mukana. Ker- 
roksesta ei näin ollen tarvitse 
lainkaan ottaa tuhkaa pois. 

Koska kaikki savukaasut se- 
kä tuhka joutuvat kulkeutu- 
maan kuuman 800 *C olevan 
jälkipolttokammion läpi, ovat 
kaasut hajuttomia sekä täysin 
steriilejä. Uunia voidaan niin- 
muodoin — edullisesti käyttää 
myös yhteiskuntalietteiden hä- 
vittämiseen. 


Siirtohihna 

Piikkirepijä 

Uuni 

Lämmönvaihdin 
Öljypoltin 

Sulkusyötin 
Öljypolttimen ilmapuhallin 
Polttoilmapuhallin 
Öljysäiliö 

Tuhkan siirtoruuvi 
Syklonit 

Pesuveden kiertopumppu 
Pumppusäiliö 
Savukaasun pesuri 
Savukaasupuhallin 
Selkeytysallas 

17 Lisäilman säätöventtiili 
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KÄYTTÖTARKOITUS 


Leijukerrosmenetelmällä = toimiva 
lietemäisten jätteiden polttolaitos 
on tarkoitettu puunjalostustehtai- 
den sekä yhteiskunnallisten veden- 
puhdistuslaitosten lietejätteen polt- 
toon. Laitos sopii erikoisesti alhai- 
sen lämpöarvon omaavan lietteen 
polttoon. Polttouunin yhteyteen on 
sijoitettu lämmönvaihdin, jolla pa- 
lamisilma esilämmitetään tarpeen 
mukaan aina 600*C. Uunin palo- 
lämpötila on 800...900*C, joka ta- 
kaa täydellisen palamisen, hajutto- 


mat savukaasut sekä steriilin tuh- 
kan. Laitokseen kuuluu savukaa- 
sujen tuhkanpoistolaitteet sekä sa- 
vukaasujen pesu. 


TOIMINTA 


Liete, joka mekaanisesti on kui- 
vattu niin pitkälle, että sen tehol- 
linen lämpöarvo on n. 500 kcal/kg, 
viedään revittynä yörrekerros- 
uuniin ja pudotetaan apukerroksen 
päälle. Apukerros on jotain inertti- 
ainetta, esimerkiksi hiekkaa. Pyör- 
rekerrokseen varastoitunut lämpö 
sekä esilämmitetty ilma kuivaavat 
lietteen, sytyttävät sen palamaan ja 
kerroksen rakeiden jatkuva han- 
kaus kuluttaa hiiltyvän ja palavan 
jätteen hienoksi pölyksi, joka nou- 
see kerroksen pinnalle sekä siitä 
polttoilman mukana ylös. Jälkipa- 
laminen tapahtuu vasta kerroksen 
yläpuolella, jossa myös lämpötila 


TOIMINTA-ARVOJA 


Lietteen kuiva-ainepitoisuus 
Tuhka 

Tehollinen lämpöarvo 
Leijukerroksen lämpötila 
Savukaasujen lämpötila 
Palamisprosentti 
kuiva-aineesta laskettuna 


on korkein. Savukaasut sekä pö- 
lynä oleva tuhka viedään lämmön- 
vaihtajan, sykloniryhmän = sekä 
mahdollisesti myös savukaasupesu- 
rin kautta ulos. Lämmönvaihdin 
tarvitaan palamisilman esilämmit- 
tämistä varten. Lietteen tehollises- 
ta lämpöarvosta riippuen voi myös 
muunlainen lämmöntalteenotto tul- 
la kysymykseen. 

Polttolaite on tarkoitettu jatku- 
vaan käyttöön. Sen alkulämmitys 
tapahtuu öljyllä ja öljypoltin kyt- 
keytyy päälle myös, jos lämpötila 
jostakin syystä laskee liikaa. Jos 
taas lämpötila pyrkii liikaa nouse- 
maan lisätään uuniin kylmää ilmaa. 
Häiriintymättömällä syötöllä ta- 
pahtuu palaminen lietteen oman 
lämpöenergian varassa. 

Lietejätteen yhteydessä voidaan 
uuniin syöttää myös muun tyyppis- 
tä palavaa ainetta mm. puun kuor- 
ta. 


D 34 26,8 
% 25 6,0 
kcal/kg 510 475 

1 & 590 570 
PE 780 800 
Y/2 99,6 99,98 
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Aallotuskartongin 
valmistus 


Aallotuskartonkia eli flutingia käy- 
tetään aaltopahvin aallotetun sisä- 
kerroksen valmistamiseen. Paljon 
flutingia valmistetaan mm. jätepa- 
perimassoista, mutta nykyisin on 
puolikemiallisesta lehtipuumassasta 
valmistettu aallotuskartonki vallan- 
nut voimakkaasti alaa ennen kaik- 
kea edellisiin verrattuna parempien 
jäykkyysominaisuuksiensa ansiosta. 
Aallot kestävät paremmin puristu- 
matta kasaan. 

Tampellan Heinolan tehtaat on 
tyypillinen esimerkki puolikemial- 
lista 'koivuflutingia valmistavasta 
tehtaasta. Prosessia — kuinka koi- 
vupöllistä tulee massaa — on seu- 
rattu tämän lehden aikaisemmissa 
numeroissa. Nyt tarkastellaan, 
kuinka tästä massasta syntyy val- 
mista aallotuskartonkia. 


Massojen käsittely 


Puolisellu tulee kartonkitehtaalle 
puolisellun varastokyyppiin sakeus 
säädettynä n. 3,5 %o:iin. Paitsi oman 
tehtaan koivupuolisellua, käytetään 
valmistuksessa 10 "%/ havupuumasso- 
ja, jotka nykyään ovat pääasiassa 
oksamassoja eri sulfaattitehtailta. 
Pitkäkuituisen havupuumassan on 
tarkoitus antaa paperirainalle riittä- 
vä märkälujuus, jotta ajettavuus 
kartonkikoneella olisi hyvä. Samoin 
havupuumassa parantaa ilmeisesti 
jonkin verran ajettavuutta aalto- 
pahvikoneella. 

Tällaista havupuumassaa kutsu- 
taan lisämassaksi. Lisämassa tulee 
tehtaalle paaleina tavallisesti rauta- 
teitse. Paalien hajoitusta varten on 
kolme Tampellan toimittamaa hyd- 
rapulpperia tyyppiä DAV 4250. Paa- 
lit syötetään pulpperiin trukin avul- 
la. Hajoituksen jälkeen lisämassa 
jauhetaan, mitä varten on kaksi 
hydrafineriä ja kaksi Miami-Jorda- 
nia ja tavallisesti on yksi kumpaa- 
kin käytössä. 

Osan kartonkitehtaan massapuo- 
lesta muodostaa kartonkikoneen 
oman hylkymassan käsittely. Hyl- 
kyä syntyy märässä päässä, kun pa- 
perirainan reunat leikataan viiralla 
ja ne sekä katkotilanteessa koko 
raina ajetaan viiran imutelan alla 
olevaan hylkykuoppaan. Kuivassa 
päässä hylkyä tulee pituusleikkurin 
ja uudestaanrullauskoneen reuna- 
nauhoista, konerullien pohjista ym. 
Kuivan pään hylyn hajoittamiseen 
käytetään rullaajan alle rakennet- 
tua pulpperia, mallia Tampella 
DAV 5500. 

Hylkymassojen 'käsittelyä varten 
on kyyppitilaa n. 500 m, kaksi 
Tampellan saostajaa, jauhin-hydra- 
finer ja varalla speedy-refiner. 
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Kuva 1. 


DI Juhani Lehtola 
Oy Tampella Ab 
Heinola 


Koneenhoitaja Teuvo Jääskeläinen viiraosalla rekisteritelojen 


päitä puhdistamassa. 


Kuva 2. Konerullan vaihto käynnissä. Vasemmalta apurullamies Väinö 


i 
L 
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i 


Heinonen, silinterimies Timo Heinonen ja rullamies Aulis Häkkinen. 


Kaikki massakomponentit yhdis- 
tetään annostelupytyssä, jonne tule- 
vien massojen oikeat määrät sääde- 
tään magneettisten määrämittarien 
avulla. 

Annostelusta massa menee 3 o 
sakeudessa konekyyppiin, jonka jäl- 
keen on viimeinen jauhatusvaihe 
Miami-Jordanilla. Toinen samanlai- 
nen jauhin on varalla. 

Kartonkikoneen perälaatikkoon 
massan pumppaa sekoituspumppu, 
joka ottaa laimennusveden viira- 


kuopasta ja pystyy pumppaamaan 
53.500 liraa minuutissa nostokorkeu- 
den ollessa 15 m. Sekoituspumpun 
jälkeen on kahdeksan selectifier- 
painesihtiä sekä Jönssonsihti, joi- 
den avulla erotetaan tikut ja vie- 
raat osaset massasta. Koska sekoi- 
tuspumppu toimii vakiokierroslu- 
vulla, säädetään kartonkikoneelle 
tulevaa virtausta €sipuliventtiilin 
avulla. 

Kartonkitehtaan kiertovedet ke- 
rätään 250 m?:n kiertovesisäiliöön, 


josta vettä otetaan kaikkiin laimen- 
nuskohteisiin. Säiliön ylijuoksu me- 
nee vaahdotusperiaatteella toimivan 
Krofta-kuitujen talteenottolaitteen 
kautta kanaaliin. Tätä tietä poistu- 
vista kuiduista Krofta-laite palaut- 
taa systeemiin 70 %o. 


Kartonkikone 


Kartonkikone on Tampellan valmis- 
tama, ja se lähti käyntiin joulukuun 
lopussa 1960. Koneen vuosituotanto 
on tällä hetkellä 130 000 tonnia aal- 
lotuskartonkia. Vientiin tästä menee 
yli 90 %. Rainan puhtaaksileikattu 
leveys on 585 cm. Koneen rakenne- 
nopeus 600 m/min ja tähän mennes- 
sä ajettu maksiminopeus on ollut 
452 m/min. Koneella valmistettavien 
aallotuskartonkien pintapaino vaih- 
telee 100—179 g/m2. 

Koneen perälaatikko on ylijuok- 
sulla varustettu paineperä, jossa so- 
piva paine — jotta massan ulosvir- 
tausnopeus perälaatikosta viiralle 
olisi oikea viiran nopeuteen verrat- 
tuna — asetellaan ilmatyynyn avul- 
la. Massan sakeus perälaatikossa on 
0,95 %o. 

Perälaatikosta massa virtaa tasai- 
sena mattona viiralle, jossa suurin 
osa vedestä poistuu metallikudoksen 
läpi. Viiraosalla on viiraa kannatta- 
massa ja vedenpoistoa edistämässä 
mm 23 rekisteritelaa, 4 muovikan- 
tista tasoimulaatikkoa ja kaksilaa- 
tlikkoinen viiran imutela. Viiran mi- 
tat ovat 40,79 x 6,40 m. Viiraosa on 
viiran — vaihdossa € ulosvedettävää 
tyyppiä. 

Viiran jälkeen rainan kuiva-aine- 
pitoisuus on 22 %. Sen vienti viiral- 
ta puristinosalle on avoin — se jou- 
tuu viiran ja 1. puristimen huovan 
välillä itse kannattamaan itsensä. 

Kaksi ensimmäistä puristinta ovat 
imupuristimia ja niiden linjapaineet 
ovat 50—60 kp/cm. Kclmas puristin 
on venta-nip-tyyppinen urapuristin, 
mutta myös ns. sokeaporattua telaa 
on kokeiltu. Puristinosan jälkeen 
rainan kuiva-ainepitoisuus on 34 
0/0, 

Viira- ja puristinosalla tarvittavat 
imut aikaansaadaan kahdella rin- 
nan kytketyllä Sulzer-turbopuhalti- 
mella. 

Kuivatusosa, jossa vaikeimmin 
poistettavissa oleva vesi rainasta 
haihdutetaan, muodostuu 59:stä kui- 
vatussylinteristä, jotka on jaettu 
neljään käyttö- ja kolmeen höyry- 
ryhmään. Ensimmäisen höyryryh- 
män — koneen loppupäässä — höy- 
rynpaine on noin 3 aty. Kaikki 
käyttöryhmät on varustettu ylä- ja 
alakuivatushuovilla, joita varten on 
lisäksi 12 huovankuivatussylin- 
teriä. 

Kuivatusosa on täysin koteloitu. 
Kaavun ja siihen liittyvät ilmas- 
tointi- ja lämmöntalteenottolaitteet 
on toimittanut Suomen Puhallinteh- 
das Oy, jolta myös on rainan kos- 
teusprofiilin säätöä varten toimitet- 
tu välipuhallusputket. Lisäksi kui- 
vatusosalla on Voith-Grewin -pu- 
halluslaitteet. 

Konekalanteri on rakennettu 8 te- 
laa varten. Flutingin ajossa tarvi- 
taan kuitenkin vain yhtä telaparia. 
Valmis aallotuskartonki, jonka kos- 


teus on 7,5—8 o, rullataan pope- 
tyyppisellä rullaajalla konerulliksi 
eli tambureiksi, joiden suurin läpi- 
mitta on 240 cm. Normaalikokoinen 
tamburi painaa 15 tonnia. 
Kartonkikoneen monimoottori- 


käytön — samoin kuin pituusleikku- 
rin ja uudestaanrullauskoneenkin 
käytöt on toimittanut saksalainen 
AEG. 


Valmiit rullat punnitaan, varuste- 
taan asiakkaan toivomusten mukai- 
silla merkinnöillä, hylsyjen päihin 
pannaan puutapit, rullien päät suo- 
jataan teräsvantein, rullat kääri- 
tään käärekartonkiin, jona käyte- 
tään Inkeroisten tam-testiä ja lo- 
puksi päihin liimataan Ppäälaput, 
joihin tarvittavat laivausmerkinnät. 


Kuva 3. Muutto on valmistunut pituusleikkurilla. Pituusleikkurin apu- 
mies Matti Kolinoja kiinnittämässä liimanauhalla paperin päätä. 
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Kuva 4. Rullien päät suojataan teräsvantein. Kuvassa pakkaajat Väinö 
Järvinen ja Erkki Lindfelt. 


Jälkikäsittely, pakkaus ja varastoin- 
ti 


Konerullat rullataan pienemmiksi 
asiakkaille toimitettaviksi rulliksi 
pituusleikkurilla, joka on Jagenber- 
gin valmistama. Pituusleikkurin 
suurin nopeus 1600 m/min ja suu- 
rimman rullan läpimitta 152 cm. 


Uudestaanrullauskoneella, joka 
myös on Jagenbergin, voidaan jo 
valmiita rullia käsitellä uudelleen 
esim. erilaiselle hylsylle tai läpimit- 
taan, korjata rullausvikoja ym. 


Kotimaiset asiakkaat ottavat rullat 
tavallisesti ilman käärettä. 

Tämän jälkeen rullat lasketaan 
3 000 kg:n kantoisella rullahissillä 
tuotevarastoon, jossa vuorossa ole- 
va trukkimies pinoaa rullat kunkin 
tilauksen omaan paikkaansa odotta- 
maan lastausta rautatievaunuun tai 
kuorma-autoon. Tuotevarastoon 
mahtuu 8 000 tonnia kartonkia, mikä 
vastaa vajaan kuukauden tuotan- 
toa. 


— > 


59 


Kuva 5. Käärekartongin reunat taitetaan rullan päissä. Samat pakkaajat 
kuin kuvassa 4. 


Laaduntarkkailu 


Laaduntarkkailulla on flutingin — 
kuten kaikkien kartonkien ja pape- 
rien valmistusprosessissa tärkeä 
osuutensa. Valmiin flutingin laadus- 
sa kiinnitetään varsin suurta huo- 
miota pintapainon ja kosteuden ta- 
saisuuteen sekä poikki rainan että 
sen pituussuunnassa. Kosteusprofii- 
lia varten on piirturi kartonkiko- 


neella. Muita määrityksiä varten jo- 
kaisesta konerullasta otetaan näyte 
poikki rainan. Se toimitetaan käy- 
töntarkkailulaboratorioon. Pie- 
nempi näyte otetaan lisäksi kosteus- 
määritystä — ”uunikosteutta” var- 
ten. 


Jokaisesta konerullasta määrite- 
tään pintapaino, kosteus, CMT eli 
concora, joka kuvaa aaltojen litis- 


tyslujuutta ja huokoisuus, joita pi- 
detään tärkeimpinä. Harvemmin 
määritetään vesipisarakoe, puhkai- 
su, repäisy- ja vetolujuudet, veny- 
mä ja kaksoistaittoluku. 

Kaikkien määräysten tulokset kir- 
joitetaan käytöntarkkailuraporttiin, 
joka arkistoidaan, jotta esim. vali- 
tustapauksissa voitaisiin kontrolloi- 
da, mikä on ollut flutingin laatu 
tiettyä tilausta ajettaessa. 


Yleistä 
Kartonkitehtaalla — siis massojen 
käsittelystä tuotevarastoon — työs- 


kentelee kolmivuorotyössä 4 työn- 
johtajaa ja 78 miestä — työnjohtaja 
ja 19—20 miestä vuorossa. Lisäksi 
ovat lastaajat päivätöissä, kaksi 
päivämiestä sekä vuoro- ja päiväsii- 
voojat. Kartonkitehtaan kokonais- 
vahvuus on 100 henkilöä. 

Kartonkikone käyttää kuukaudes- 
sa kuivatushöyryä määrän, mikä 
vastaa 14000 Gcal eli n. 1,25 
Gcal/tonni kartonkia. 

Sähköenergian kulutus kartonki- 
tehtaalla on 3000 MWh, josta itse 
kartonkikoneen osuus on 400 MWh. 
Ominaiskulutuksina kWh/tonni 
kart. vastaavat luvut ovat 270 ja 
38. 


DC-8-62 


”Kansallisen lentoyhtiömme DC-8- 
62 koneet ovat kuin suomalaisen 
taideteollisuuden viihtyisiä lentäviä 
näyttelyhuoneita, sillä niin matkus- 
tamon sisusteet kuin myös tarjoilu- 
kalusto ovat suomalaisen muotoilun 
uusinta uutta”, kertoi Finnairin 
matkustajapalveluosaston päällikkö, 
ekonomi Veijo Jokiranta. 
Koneen istuinten verhoiluun käy- 
tetään =tekstiilitaiteilija Marjatta 
Metsovaaran erityisesti Fin- 
nairin DC-8-62 koneita varten suun- 
nittelemia — suomalaisia kankaita. 
Ensimmäisen luokan istuimet ovat 
ns. ambassadorin sinistä sekä turis- 
tiluokan istuimet turkoosin ja orvo- 
kinsinisiä. Kankaat on tietystikin 
käsitelty palamattomiksi, kuten kai- 
kissa lentokoneissa, ja erityisesti 
USA:n ilmailuviranomaisten vast- 
ikään antamien ja entistä tiukem- 
pien vaatimusten mukaisesti. Mai- 
nittakoon, että Finnair on tilannut 
pelkästään DC-8-62 koneiden istuin- 
ten verhoiluun kankaita yli 3 kilo- 
metriä — osin Tampellasta. 
Tarjoilukalusto on taiteilija Tapio 
Wirkkalan erityisesti Finnairia 
varten vastikään muotoilema käsit- 
täen aivan uuden lasimalliston, lau- 
taset, lusikat, haarukat, veitset ja 
kaiken muun aina tarjottimia myö- 
ten. Ensimmäisen luokan kahvika- 
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ENKELI KKIKILKI 


luston kaatimet, jotka myös edusta- 
vat Tapio Wirkkalan uusinta tuo- 
tantoa, valmistetaan Outokummun 
ns. keskiyön auringon metallista. 


Musiikkia 
ja Suomi-tietoutta 
Matkustajain viihdyttämiseksi 


asennetaan Finnairin DC-8-62 iko- 
neisiin 10-kanavainen äänentoisto- 
järjestelmä. Jokaista matkustajaa 
varten ovat kuulokkeet, joiden 
kautta kukin voi valita mieleistään 
musiikkia. Eikä ainoastaan musiik- 
kia vaan myös Suomi-tietoutta. Yk- 
si kanavista omistetaan näet nau- 
hoitukselle, jolla esitellään esim. 
Suomen nähtävyyksiä, Suomen si- 
säisiä lentoyhteyksiä, Suomessa jär- 
jestettäviä messuja, musiikkifesti- 
vaaleja jne. 


Seurustelubaari I luokassa 


Reittilennoilla DC-8-62:n ensim- 
mäisessä luokassa on 16 ja turisti- 
luokassa 124 paikkaa, joista ensim- 
mäisen luokan istuimet ovat rinnan 
eli kaksi käytävän kummallakin 
puolella sekä turistiluokassa kolme 
istuinta käytävän kummallakin puo- 
lellea. 

Tilauslennoilla koneeseen sijoite- 


taan enintään 190 turistiluokan is- 
tuinta matkustajain mukavuuden 
takaamiseksi, vaikka suurin mah- 
dollinen paikkaluku olisikin 201. Is- 
tuimien alla jalkatila on huomatta- 
vasti suurempi kuin Finnairin muis- 
sa konetyypeissä tarjoten matkusta- 
jille viihtyisän istuma-asennon. 

Mainittakoon, että Finnairin DC- 
8-62 koneisiin tulee erityinen seu- 
rustelubaari pöytineen ensimmäisen 
luokan matkustajille. 


Ilma vaihuu 3 minuutissa 


Viihtyisyydestä ja matkustajapal- 
velusta puheenollen siihen kuuluu 
myös ilmastointijärjestelmä. DC-8- 
62:n ilmastointi on erittäin tehokas. 
Koko matkustamon ilma uusiutuu n. 
kolmessa minuutissa, ja paineen 
säätöjärjestelmän ansiosta matkus- 
tamon ilmapaine on esim. 7 000 met- 
rin korkeudella lennettäessä meren- 
pinnan ilmanpaineen tasolla. Kone 
voi lentää jopa 12200 metrin kor- 
keudessa ja kuitenkin matkustamon 
ilmanpaine on 2000 metrin tasoa 
vastaava. Koneen normaali matka- 
korkeus on 10700 metriä. 


Kahden ensimmäisen koneen ni- 
met ovat ”Paavo Nurmi” ja ”Jean 
Sibelius”. 


Jätevesien 


käsittelytekniikka 


Edellisessä numerossamme kerroim- 
me konepajan uusista osastoista — 
teräsrakennusosastosta ja vedenkä- 
sittelyoastosta, joka viimeksimainit- 
tu on nyt tarkemman tarkastelum- 
me kohteena. Osaston johtajana on 
DI Pentti Santasalo, ja osasto or 
pääasiallisesti muodostettu kattila- 
osaston = yhteydessä aikaisemmin 
toimineesta vedenkäsittelyjaoksesta. 
Se on yli 30 vuoden ajan toimitta- 
nut höyryvoimalaitoksien ym. ve- 
denkäsittelylaitoksia — viimeksi 
pääasiallisesti ioninvaihtoon perus- 
tuvia pehmennys- ja suolanpoisto- 
laitoksia. V. 1968 käyttöönotetuista 
mainittakoon Savon Sellu Oy:lle (2 
x 60t/h) sekä Typpi Oy:lle (3 x 80 
t/h) toimitetut suolanpoistolaitok- 
set. 

Suomen vesistöjen saastumisen li- 
sääntyminen sekä v. 1962 voimaan- 
tullut uusi vesilaki ovat lisänneet 
yhdyskuntien ja teollisuuden kiin- 
nostusta jätevesien puhdistukseen 
ja tähän tarvittaviin laitteisiin. 

Solmittuaan kesäkuussa 1968 yh- 

teistyösopimuksen jätevesien käsit- 
telyyn erikoistuneen englantilaisen 
yhtiön Ames Crosta Mills + Co, 
Ltd:n kanssa on Konepaja ottanut 
tuotanto-ohjelmaansa sekä asuma- 
tettä teollisuusjätevesien käsittely- 
ja puhdistuslaitoksien suunnittelun 
aj valmistuksen. Vedenkäsittely- 
osaston tuotteisiin kuuluvat teolli- 
suuden, lämpö- ja ydinvoimalaitos- 
ten sekä yhdyskuntien käyttö- ja 
1 rosessivesien käsittelylaitokset — 
ioninvaihtolaitokset mukaanlukien 
— ja myös jätevesien puhdistuslai- 
tokset. 
Mr. G. S. Solt (englantilaisen Wil- 
liam Boby + Co., Ltd:n suunnittelu- 
johtaja) on muutama vuosi sitten 
kirjoittanut eräässä englantilaisessa 
aikakauslehdessä mm. seuraavaa: 
”Jätevesien ja erityisesti viemärive- 
sien käsittely on varmasti edistynyt 
sellaiselle asteelle, että kaupungit 
voidaan saada käyttämään suljettua 
kiertoa, johon lisätään vain vähäi- 
nen määrä tuorevettä. 

Ainoa tarvittava asia on jäteve- 
den puhdistuslaitoksen ja vesilai- 
toksen yhdistäminen sekä viemäri- 
veden sopiva käsittely niin orgaani- 
sen kuin epäorgaanisen aineksen 
poistamiseksi. Lisäksi tarvitaan 
muutamien välttämättömien laatua 
parantavien kemikaalien lisäys, ku- 
ten fluoridia hampaita varten ja 


hieman kalsiumbikarbonaattia ve- 


den tekemiseksi juomakelpoisem- 
maksi. 
Kaupunki voisi tämän jälkeen 


käyttää kierrätettyä viemärivettä 
ja tarvita ehkä vain 10 % lisävesi- 
määrän. 

Asiasta tulisi epäilemättä synty- 
mään julkinen häly. Englannissa on 
monen joen varrella tilanne jo hy- 
vin ylläkuvatun kaltainen ainoan 
eron ollessa sen, että yksi kaupunki 
juo toisen jäteveden”. 

Missä määrin tilanne Suomessa 
on ylläkuvatun kaltainen, jääköön 
lukijan arvioitavaksi. 

V. 1962 voimaantullut uusi vesila- 
ki ja sitä täydentävät asetukset an- 
tavat vesistöjä saastuttaville yhdys- 
kunnille ja teollisuusyhtiöille eri- 
näisiä velvoitteita, mm. rakentaa ja 
täydentää jäteveden puhdistamoi- 
ta. 


DI Pentti Santasalo 
Oy Tampella Ab Konepaja 
Tampere 


Kuten lehtiuutisissa on kerrottu, 
ovat Oy Tampella Ab Konepaja ja 
englantilainen asiantuntijayhtiö 
Ames Crosta Mills + Co., Ldt teh- 
neet viime kesänä yhteistyösopi- 
muksen, jonka pohjalla Tampella 
voi tarjota ja toimittaa jäteveden 
puhdistuslaitoksia Suomeen ja si- 
ten tyydyttää alan kasvavaa ky- 
syntää. 

Lehdistössä ei yleensä ole kovin- 
kaan paljon selostettu jäteveden 
puhdistuksen yleistä tekniikkaa, jo- 
ten seuraava yleisselostus nimen- 
omaan asumajätevesien käsittelystä 
kiinnostanee: 


ASUMAJÄTEVEDET 


Asumaalueelta puhdistamoon saa- 
puva jätevesimäärä arvioidaan ta- 
vallisesti likimain samansuuruiseksi 
kuin vesilaitoksen alueelle jakama 


HAPPI HERÄTTÄÄ 
KUOLLEEN VEDEN 
UUDELLEEN ELOON 


Tokion kaupunginhallitus ilmoitti äskettäin, että sen 
uusimmat kokeilut saastuneiden ja haisevien jokien puh- 
distamiseksi ruiskuttamalla veteen happea ovat päättyneet 


menestyksellisesti. 


Alustaviin tutkimuksiin ryhdytiin jo 


viime vuonna, ja varsinaiset kokeilut suoritettiin Sanja 
Horigawan joessa Taiton alueella. 

Kaupunginhallituksen alustavan selonteon mukaan ha- 
pen ruiskuttaminen ”kuolleen” joen veteen on tehnyt joen 
jälleen elinkelpoiseksi kaloille. Kokeilu suoritettiin sijoitta- 
malla kaksi pumppua eri kohtiin jokea. Haisevan veden 
annettiin kiertää pumppujen kautta, joissa siihen ruisku- 
tettiin happikaasua sekä sekoitettiin natriumnitraattia ja 


kaliumia. 


Joen veden väri muuttui muutaman päivän kuluttua 
harmaaksi ja löyhkää aiheuttava rikkihappo hävisi koko- 
naan vedenpinnasta. Kokeilu oli laatuaan maailman ensim- 


mäinen. 


Japanilaisten suorittama koe vahvistaa mm. Suomessa 
esitetyt mielipiteet, että likaantuneitten vesien puhdistus 
on mahdollista suorittaa nykyaikaisen tekniikan avulla. 
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vesimäärä. Lisäksi huomioitava sa- 
devedet. 

Kuten jätevesi-sanasta ilmenee, 
sisältää jätevesi monenlaisia inhi- 
millisen toiminnan aiheuttamia jät- 
teitä, s.o. epäpuhtauksia ja sivuai- 
neita. Suuri osa näistä muodostuu 
ravintoaineista, jotka tunnetusti 
siirtyvät ruokapöydästä ruuansula- 
tuksen läpi jäteveteen muuntuen 
inhimillisen orgaanisen hajoitustoi- 
minnan avulla orgaanisiksi jäteai- 
neiksi. Toisen ryhmän muodostavat 
puhtauden ylläpitämisessä synty- 
neet jäteaineet, jotka varsinkin ny- 
kyaikaisten puhdistusaineiden takia 
sisältävät runsaasti fosforia. 

Viimeksimainittua, sekä mm. virt- 
sa-aineista peräisin olevia typpiyh- 
disteitä sekä kaliumia, nimitetään 
yhteisnimellä ”ravinnesuolat”. Näil- 
lä on nimenomaan vesistöjä rehe- 
vöittävä haitallinen vaikutus. 

Jäteveden likaisuusasteen mittana 
käytetään tavallisesti biokemiallisen 
hapenkulutuksen eli BHK.5 arvoa. 
Tässä määrityksessä mitataan tut- 
kittavan veden happipitoisuus heti 
tuoreeltaan ja myöhemmin, 5 vrk 
kuluttua, uudelleen, veden seisottua 
ilmatiiviiseen pulloon suljettuna. 
Jos vedessä on mätänemiskykyisiä 
aineita, alenee veden happipitoisuus 
tänä aikana ja happimääritysten 
erotus ilmoittaa BHK.5 — arvon. 
Tavallisissa viemärivesissä on 
BHK5 n. 150 . . .300 mg/l. 


PUHDISTUSTAVOITTEET 


Viranomaiset määrittelevät vaadi- 
tun puhdistusasteen, mutta varsi- 
naisia numeerisia puhtausarvoja ei 
meillä vielä ole määrätty. 

Englannissa on puhtausvaatimuk- 
senä yleensä BHK.5 = 20 mg/l ja 
liukenemattomien aineiden määrä 
20 mg/l. 


PUHDISTUSMENETELMÄT 


Täydellinen asumajäteveden puh- 
1 VN muodostuu seuraavis- 
[X 

1. Mekaaninen puhdistus 

2. Biologinen puhdistus 

3. Kemiallinen puhdistus 

4. Lietteen käsittely 

Suomessa jäteveden puhdistuslai- 
tokset yleensä käsittävät vain me- 
kaanisen puhdistuksen tai mekaani- 
sen ja biologisen puhdistuksen sekä 
lietteen käsittelyn. 


MEKAANINEN PUHDISTUS 


Käsittää laitteita ja toimenpiteitä, 
joilla jätevedestä poistetaan aineita, 
jotka ovat selvästi erillään vedes- 
tä. 

Laitealaryhmiä: 

— välpät, repijät, sihdit 

— ylivuotolaitteet 

— hiekanerottajat 

— rasvanerottajat 

— selkeytysaltaat 

Välppiin jäävät kaikkein karkein 
jäte ja liete. 

Hiekanerottimiin jäävät sora ja 
hiekka, rasvanerottajiin rasva ja öl- 
Jy. 

Ylivuotolaitteilla johdetaan lai- 
toksen ohi sen tehon ylittävä osa, 
esim. äkillinen sadevesimäärä. 
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Selkeytyksellä on tärkeä tehtä- 
vänsä edellämainitun esikäsittelyn 
täydentäjänä. Siinä johdetaan jäte- 
vesi altaaseen, jossa vedelle jää ai- 
kaa viipyä. Tällöin epäpuhtauksia 
laskeutuu pohjaan, josta pohjaliete 
erityisillä laahalaitteilla kerätään 
pois. 

Mekaanisen puhdistuksen tulos 
jää usein epätäydelliseksi. Veteen 
jää vielä monenlaisia liukenematto- 
mia, pääasiassa orgaanisia (eliö- 
peräisiä) aineita. Nimenomaan mä- 
tänemisilmiöitä ja tartuntavaaraa 
aiheuttavat tekijät ovat edelleen 
vedessä. 


2. BIOLOGINEN PUHDISTUS 


Biologista puhdistusta edeltää ta- 
vallisesti edelläselostettu mekaani- 
nen puhdistus täydellisenä tai osia 
siitä. 

Biologisessa puhdistuksessa jäte- 
vesi puhdistetaaan bakteereilla, jot- 
ka elävät jäteveden orgaanisissa 
epäpuhtauksissa ja ”syövät” näitä 
epäpuhtauksia. Edellytyksenä tälle 


tai mekanisesti pintailmastuksella. 

Ensinmainitun menetelmän varjo- 
puolena suuri tehonkulutus sekä 
suuttimien tukkeutuminen. 
Tampella/Ames Crosta Mills pyör- 
reilmastin Simplex muodostuu säh- 
kömoottorikäyttöisestä = kartiomai- 
sesta juoksupyörästä, joka pyörii 
kiinteän pystytorven yläosassa. 

Juoksupyörän pyörimisnopeus on 
30...60 k/min, jolloin vesi nousee 
pystytorvea ylöspäin ja sinkoutuu 
voimakkaana ryöppynä kartion reu- 
nan yli rikkoen tehokkaasti veden 
pinnan. Tuloksena on voimakas ha- 
pen imeytyminen veteen. 

Biologista toimintaa ei saada te- 
hokkaasti ylläpidettyä, ellei happea 
saada ilmastusaltaan koko sisäl- 
töön. 

Simplex-pyörreilmastimen pysty- 
torven tärkeänä tehtävänä on siir- 
tää vettä jatkuvasti altaan pohjasta 
torvea myöten pintaan ilmastusta 
varten. 

Nesteen kierto on niin voimakas- 
ta, että seinät ja pohja pysyvät jat- 


Kuvamme on englantilaisesta vedenkäsittelylaitoksesta, jonka suuruuden 
selvittävät taustalla yläoikealla näkyvät henkilöautot. 


bakteeritoiminnalle on hapen run- 
sas läsnäolo. Edelleen on varmistet- 
tava bakteerikannan jatkuva lisään- 
tyminen ja bakteerien siirtäminen 
jäteveteen. 

Yleinen ja tehokas biologinen 
puhdistusmenetelmä on aktiiviliete- 
menetelmä. 

Muita menetelmiä ovat esim. 

— biologiset suodattimet 
— rengaskanavapuhdistamo 
— lammikkopuhdistamo 


AKTIIVILIETEMENETELMÄSSÄ 


esikeitetty vesi johdetaan ensin 
ilmastusaltaisiin. Näissä veteen lisä- 
tään ilmaa happipitoisuuden nosta- 
miseksi. Ilman lisäys tapahtuu esim. 
siirtämällä veteen paineilmaa eri- 
koisten hajoitussuuttimien avulla 


kuvasti puhtaina, joten altaan puh- 
distustoimenpiteet ovat tarpeetto- 
mia. 

Käytön taloudellisuuden kannalta 
on hapen siirron säädettävyys tule- 
van jäteveden laatuvaihtelujen vaa- 
timusten mukaisesti erittäin tärke- 
ää. 

Simplex-pyörreilmastimessa tämä 
voidaan suorittaa laajoissa rajoissa 
(3:1) yksinkertaisesti säätämällä il- 
mastusaltaan pinnankorkeutta sää- 
dettävän ulosmenokaukalon avul- 
la. 

Yksinkertaisin Simplex-laitos 
muodostuu yhdestä pyörreilmastin- 
yksiköstä, allasmuoto tavallisimmin 
neliömäinen. Yksikköaltaita voidaan 


— n 


Kolme uutista 
viime tingassa 


— Hallitus on 4. 6. 69 tehnyt päätöksen ryh- 


dyttäväksi toimenpiteisiin Suomen ensim- 
mäisen atomivoimareaktorin hankkimiseksi 
tulee olemaan 


Neuvostoliitosta. Reaktori 


painevesireaktori. 


— Oskarshamnin (Ruotsi) atomivoimalai- 
toksen kiehutusvesireaktorin sisäosat, joi- 
den osahankkijana on ollut Suomen Atomi- 


teollisuusryhmä, 


saapuivat |laivalla 5. 6. 


1969 perille Oskarshamnin kaupunkiin. 
Osatoimituksen kokonaispaino oli 120 000 
kg. Lehdistö, radio ja televisio meillä osoit- 
tivat erinomaista huomiota toimitusta koh- 


taan. 


sena. 


Ko. toimituksen suurin valmistaja Suomes- 
sa oli Oy Tampella Ab, joka myös hoiti kul- 
jetuksen Ruotsiin ainoana vastuuvelvolli- 


— Veturitilaukset ensi vuosikymmenelle! Tämän totesi ministeri Jussi Linnamon johdolla työskennel- 
lyt rautateiden vetovoimatoimikunta, joka luovutti mietintönsä kulkulaitosministerille 6. 6. 1969. 

Rautatiekaluston uushankinnan valmistelun keskeisenä osana olisi oltava junanmuodostuspolitiikan 
tutkiminen. Siinä olisi selvitettävä junakuljetusten kysyntäoloja vastaava junien nopeus- ja painosuhteiden 


sekä aikataulujen taloudellinen yhdistäminen. Näin saatavien 


junanmuodostuspolitiikan 


vaihtoehtojen 


avulla voidaan määrittää tulevaisuudessa hankittavan vetokaluston suoritusarvot. 


asentaa useita rinnan ja sarjaan 
käyttövaatimusten mukaisesti. 

Vesi-lieteseos johdetaan jälkisel- 
keytysaltaisiin, joissa pohjalle las- 
keutunut, runsaasti bakteereja si- 
sältävä liete kerätään pohjalaaha- 
laitteilla nopeasti pois. 

Osa tästä lietteestä, aktiiviliete, 
siirretään takaisin ilmastuslaitoksen 
alkupäähän, jossa aktiiviliete muo- 
dostaa uuden bakteerikasvun kanta- 
joukon. 

Edellämainitussa siis tapahtuu 
bakteeritoiminnan kierto ilmastus — 
jälkiselkeytys — ilmastus. Samalla 
tapahtuu jäteveden eliöperäisten ai- 
nesten hajoamista. 

Tuloksena selkeytettyä jätevettä, 
joka vain vähäisessä määrin sisäl- 
tää liukenemattomia aineita. Va- 
paasti vedessä liikkuvia bakteereja 
ja muita eliöitä on paljon vähem- 
män kuin puhdistamattomassa. 
Myös silmin todetaan melkoinen 
ero vesien kirkkaudessa. 

Biologisen puhdistuksen jälkeen 
on jäteveden biokemiallinen hapen- 
kulutus hyvin alhainen s.o. veden 
epäpuhtaudet ovat hyvin vähän 
mätänemiskykyisiä ja tässä suh- 
teessa vaarattomia. 

Ennen vesistöön laskemista voi- 
daan veteen lisätä sen desinfioimi- 
seksi esim. klooria. 

Jälkiselkeytysaltaan pohjasta 
poistettava lietteen ylimäärä, jota ei 
käytetä aktiivilietepalautukseen, on 
sopivalla tavalla käsiteltynä pois- 
tettava laitosalueelta. 

Lietteen käsittely ja hävitys muo- 
dostavat —jätevesitekniikan erään 
tärkeän haaran. 


3. KEMIALLINEN PUHDISTUS 


Tässä menetelmässä lisätään ta- 
vallisesti esikäsittelyyn ja biologi- 
sesti käsiteltyyn veteen saostuske- 
mikaleja (esim. aluminisulfaattia). 
Nämä muodostavat pieniä hiutalei- 
ta, jotka keräävät epäpuhtauksia. 
Hiutaleiden annetaan laskeutua sel- 
keytysaltaissa, sakka kerätään al- 
taan pohjasta pois, kirkastunut vesi 
johdetaan vesistöön. 


Kemiallista puhdistusta ei Suo- 
messa toistaiseksi ole käytetty asu- 
majäteveden puhdistukseen, sensi- 
jaan esim. Englannissa tämä ns. 
tertiärisen käsittelyn sovellutus on 
jatkuvasti lisääntynyt biologisen 
puhdistuksen täydentäjänä. 

Eräänä tärkeänä piirteenä ke- 
miallisessa puhdistuksessa on sen 
kyky vähentää jäteveden ravinne- 
suolapitoisuutta ja siten estää vesis- 
tön rehevöitymistä. 

Tosin ravinnesuolojen määrä jon- 
kin verran vähenee myös biologi- 
sessa puhdistuksessa. 


4. LIETTEEN KÄSITTELY 


Jäteveden käsittelyssä erotetaan 
vedestä melkoisia määriä epäpuh- 
tauksia, jotka saadaan laitoksesta 
pääasiassa lietteen muodossa. 

Yleensä liete sisältää n. 96 — 98,5 
%/o vettä. 

Tämän lietteen käsittely, poisto 
ja hävittäminen muodostavat vai- 
kean ongelman suunnittelijoille ja 
laitoksien hoitohenkilökunnalle. 

Seuraavassa eräitä käsittelytapo- 
ja: 

— lietteen esikäsittely, mädätys 

— luonnollinen kuivaus 

— koneellinen kuivaus 

— koneellisesti kuivatun lietteen 
jatkokäsittely 

— lietteen poisto laitokselta tai 
sen hävittäminen 

(Kuljetus pelloille, kaatopaikalle, 
mereen 

lietteen hautaaminen tai hävittä- 
minen polttamalla). 

Nimenomaan asumajäteveden 
lietteen käsittelyssä käytetään usein 
mädätystä. 

Puhdistuslaitokselta kerätty liete 
on hyvin vesipitoista ja siinä syn- 
tyy helposti mätänemisilmiöitä sekä 
haju- ym. vaikeuksia ympäristölle. 
Jotta näistä haitoista päästäisiin 
johdetaan liete mädätyssäiliöihin, 
joissa lietteen annetaan mädäntyä 
säädetyissä ja valvotuissa olosuh- 
teissa. Mädätyksessä kuumennetaan 
liete n. 27...35*C:een ja pidetään 
tämän suuruisena. 


Näissä olosuhteissa kehittyy pi- 
meässä säiliössä voimakas metaani- 
bakteerikanta, joka ylläpitää mädä- 
tystoimintaa sekä kehittää aineen- 
vaihtotoiminnallaan metaanikaasua. 
Tätä kaasua otetaan talteen ja käy- 
tetään polttimiin, jotka ylläpitävät 
tarvittavan lämmön. 

Suurissa laitoksissa ylimääräinen 
kaasu johdetaan polttomoottoreihin, 
jotka puolestaan käyttävät sähköge- 
neraattoreita. Moottoreiden jäähdy- 
tysvesi voidaan käyttää lietteen 
kuumennukseen. Mädätystä ylläpi- 
detään kerrallaan n. 4 viikkoa, jon- 
ka jälkeen mädätetty liete, jonka 
vesipitoisuus ja orgaanisten ainei- 
den määrä on vähentynyt, johdetaan 
jatkokäsittelyyn. 

Tiivistetyn lietteen hävittämiseen 
polttamalla on käytetty monenlaisia 
uunijärjestelmiä. 

Konepajamme on hiljattain suun- 
nitellut oman uunityyppinsä, jota 
voitaneen tehokkaasti soveltaa 
myös lietteen polttoon. 

Edelläolevassa on lyhyesti ja ai- 
noastaan pääpiirteittäin käsitelty 
asumajäteveden = puhdistustekniik- 
kaa. 


Myös teollisuuden jäteveden kä- 
sittelyssä voidaan osittain soveltaa 
selostettuja — menetelmiä, — mutta 
useimmiten olosuhteet eri teolli- 
suuslaitoksissa ovat niin yksilölliset, 
että tavallisesti on käsittelytekniik- 
ka määriteltävissä jäteveden laadun 
ja puhdistusvaatimusten edellyttä- 
mällä tavalla. 

Valitettavasti jäteveden puhdistus 
vaatii yhdyskunnilta ja yhtiöiltä 
yhä suurempia taloudellisia uhrauk- 
sia. 

Elintason nousu lisää vesistöjen 
saastumista, jolloin vesiensuojeluvi- 
ranomaiset joutuvat antamaan yhä 
tiukempia laatuvaatimuksia jäteve- 
delle. Tällöin myös jäteveden käsit- 
telylaitoksiin ja niiden hoitoon on 
sijoitettava yhä enemmän varoja. 


Tekniikan tehtävänä on laitteita 
kehittämällä = osaltaan pienentää 
näitä kustannuksia. 
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Tampereen 
Tampellan 


talvikauden kilpailujen palkinnot 
jaettiin toukokuun lopussa Tampel- 
lan juhlatalossa. Lopuksi oli tanssia. 
Palkinnot jakautuivat näin: 


Hiihto: 

Miesten yleinen sarja: 

1) Unto Pelkonen 16,33, 2) Pasi 
Kiansten 16,45, 3) Seppo Nurminen 
16,46, 4) Pauli Lappeteläinen 16,54, 
5) Pentti Laakso 17,14. 

Miehet yli 35 v. 

1) Tapani Kurki 16,45, 2) Hannes 
Heikkinen 17,06, 3) Ossi Tolppanen 
17,31, 4) Onni Hämäläinen 17,39, 5) 
Pekka Mäkinen 17,45. 

Miehet yli 45 v. 

1) Pentti Pyörtänö 18,50, 2) Tyko 
Salonen 19,45, 3) Erkki Montonen 
19,50, 4) Pauli Salonen 22,14, 5) Toi- 
vo Tammi 22,24. 

Miehet yli 50 v. 

1) Paavo Savijoki 17,50, 2) Kaarlo 
Raunio 22,25, 3) Eino Seppälä 23,05, 
4) Toivo Pinomäki 23,06, 5) Jaakko 
Järvinen 23,52. 

Miehet yli 60 v. 

1) Manne Salminen 24,13, 2) Heik- 
ki Kaipola 25,41, 3) Lauri Korhonen 
39,03. 

Pojat alle 18 v. 

1) Hannu Salminen 18,00, 2) Vesa 
Heikkilä 23,13. 

Invalidit 

1) Torleif Diehl 20,17. 

Naisten sarja: 

1) Anja Kylkilahti 24,01, 2) Paula 
Vuorenmaa 26,36. 

Naiset yli 30 v. 

1) Sylvi Toivola 25,05. 

Naiset alle 20 v. 

1) Riitta Mattila 25,46. 

Kilpailupaikalla suoritetussa ar- 
vonnassa sukset menivät seuraavil- 
le: 

Paula Vuorenmaa, Antti Yli-Mart- 
tila, Reijo Salminen, Aarne Välimä- 
ki ja Oiva Hämäläinen. 


Retkeilyhiihto: 
Eri kohteisiin oli hiihtäjiä seuraa- 
vasti: 

Niihamaan 3116, Lielahteen 348, 
Sulervoon 314, Kuuselaan 302. Yh- 
teensä 4.080. 

Hiihtoon osallistui 246 eri henki- 
1öä. 

Kaikilla näillä oli täydet 48 hiih- 
toa: 


Tampellalaiset 

Alpo Haikonen, Kaarlo af Häll- 
ström, Heikki Kaipola, Aarne Kivi- 
koski, Pentti Kokki, Antti Kujan- 
suu, Aleksi Kytönen, Pentti Laakso, 
Reijo Lappalainen, Antti Laurila, 
Helvi Leinonen, Hugo Lepistö, Ar- 
vid Leskinen, Jorma Louhivuori, 
Erkki Mali, Erkki Montonen, Johan 
Mäki, Vilho Niemi, Tapio Nieminen, 
Lauri Niinimäki, Erkki Ollila, Arvi 
Pystynen, Matti Rekola, Voitto Ris- 
tonen, Oskar Saarinen, Pentti San- 
tasalo, Arvi Saransaari, Paavo Sa- 
vijoki, Eino Seppälä, Ossi Tolppa- 
nen, Viljo Vuorinen. 


Perheenjäsenten sarja: 
1) Leena af Hällström 48 hiihtoa, 


64 


laatikoita innokkaasti. 


Huhtikuun viimeisellä viikolla Tampellan juhlatalolla pengottiin kenkä- 


Pitkä kausi vaatii 


kestävät ja käyttökelpoiset 


jalkapallokengät. Matti Pitko (vas.), Pertti Mäkipää, Pekka Leinonen ja 
Reijo Kanerva sovituspuuhissa. 


TaPa Suomen sarjassa 


Tampellan — jalkapalloilun innok- 
kaimpia uranuurtajia on toiminnan- 
johtaja Matti Lehtinen. Kol- 
men vuosikymmenen ajan hän on 
ollut mukana Tampellan palloiluelä- 
mässä; pelannut aikoinaan itsekin 
ja järjestänyt joukkueita Tukin sar- 
joihin, joihin Tampella on osallistu- 
nut kuudellakin joukkueella. Lehti- 
sen suurin unelma oli Tampellan 
oman jalkapalloseuran perustami- 
nen. Unelma toteutui neljä vuotta 
sitten, jolloin Tampella aloitti jalka- 
palloilemisen piirisarjan neljännes- 
sä luokassa. 

Neljässä vuodessa Tampella on 
noussut — pääsarjojen valokeilaan. 
Jämsänkosken Oinaalan kentällä 
Tampellan Palloilijat aloitti palloi- 
luhistoriansa ensimmäisen Suomen 
sarjan kauden. Tulos oli 2—2 Jäm- 
sänkosken Ilvestä vastaan. 

Tampellan Pallon ja Tampereen 
Palloilijoiden sulauduttua samaksi 
seuraksi odotetaan joukkueen me- 
nestyvän Suomen sarjassa. Päämää- 
rä on nousu mestaruussarjaan, mut- 
ta kauden aloitamme varovaisin 
odotuksin, toteaa Lehtinen. 

— Taso Suomen-sarjassa on hyvä, 
sarjakausi pitkä ja lohkossamme 
useita vaikeita vierasotteluita. Jos 


säästymme loukkaantumisilta ja 
nuorten pelaajien kunto kestää syk- 
syyn asti, voimme sarjojen päätyt- 
tyä tyytyväisinä suunnitella Tam- 
pellan Palloilijoiden tulevaisuutta. 


HYVÄÄ AINESTA! 


-— Joukkuettamme valmentavat 
Pentti Mäkipää ja Ensio 
Malin. Harjoituksia on ollut neljä 
kertaa viikossa, mutta harjoitusot- 
telut ovat jonkun verran sotkeneet 
ohjelmaamme. Tampellan Palloili- 
joiden harjoitusrenkaassa on peräti 
kolmisenkymmentä pelaajaa, joten 
taistelu paikoista on ankara. Tosin 
aines on epätasaista; on kokeneita 
sarjapelaajia, mutta vastaavasti ko- 
kemattomia nuorukaisia, joilla to- 
sin on kaikki mahdollisuudet me- 
nestyä. 


Tampellan Palloilijoiden kotiot- 
telut juhannuksesta alkaen: 


29. 6. TaPa—-Sisu 
21. 7. TaPa—Ilves 
7. 8. TaPa-PPT 
14. 8. TaPa—-TPV 
28. 8. TaPa—-PS-44 
14. 9. TaPa- VIFK 
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2) Aili Mali 48, 3) Keiju Pystynen 
48, 4) Mikko Viikari 35, 5) Martta 
Ollila 34, 6) Pentti Laurila 32, 7) Eila 
Kajander 28, 8) Salme Pohjalainen 
26, 9) Ritva Ollila 25, 10) Maj-Lis 
Pystynen 25, 11) Lyydia Saransaari 
22. 
Harrastuskävely: 
87 eri henkilöä 
3 765 käyntiä. 

Kaikilla näillä oli täydet 68 ker- 
taa: 

Tampellalaiset 

Johanna Antila, Osmo Englund, 
Urho Helin, Viljo Jantunen, Vilho 
Jäppinen, Into Järvinen, Pentti 
Kokki, Mikko Kotoharju, Antti Ku- 
jansuu, Aleksi Kytönen, Katri Ky- 


suoritti yhteensä 


tönen, Maila Laine, Antti Laurila, 
Hugo Lepistö, Arvid Leskinen, Erk- 
ki Merviö, Eino Mäkinen, Tapio 
Nieminen, Lauri Niinimäki, Boris 
Olski, Martta Ratilainen, Voitto Ris- 
tonen, Oskar Saarinen, Reino Sala- 
koski, Arvi Saransaari, Eino Seppä- 
lä, Martti Sointu, Pentti Toivola, 
Siiri Virtanen, Viljo Vuorinen. 

Perheenjäsenten sarja: 

1) Seija Järvinen täydet 68 käyn- 
tiä, 2) Lyydia Olski 68, 3) Liisa Ris- 
tonen 68, 4) Vieno Seppälä 53, 5) 
Timo Laurila 50, 6) Martta Kaipola 
46, 7) Jari Laaksonen 42, 8) Kari Sa- 
vijoki 30, 9) Else Laurikka 30, 10) 
Vieno Viitanen 29, 11) Salme Pohja- 
lainen 26, 12) Taimi Toivola 22. 


TAMROCK 
kaatoi keilaa 


Mestarikeilaaja Jukka Aro oli sel- 
vä ennakkosuosikki Tamrockin en- 
simmäisissä keilakilpailuissa Tam- 
pellan keilahallissa. Ennen kilpailun 
alkua vedonlyöntisuhde oli peräti 
7—1 Aron eduksi. Mutta suosikin 
hermot pitivät ja kolmen sarjan tu- 
los oli selvästi illan paras. 


Vaarallisista uhkaajista L. Fröjd- 
man jäi pronssille. Hopealle kipusi 
Raimo Sandell, joka toisena kilpai- 
lijana ylitti 500:n rajan. 


Vasta-alkajien = sarjassa Lauri 
Haarala oli ylivoimainen, mutta 
muista sijoista käytiin tiukka kamp- 
pailu. Pentti Hyvönen sai hopeaa ja 
Matti Leppälä pronssia. 


Naisten sarja oli kokonaisuudes- 
saan tasainen. Paula Löppönen ei 
olisi voittotuloksellaan jäänyt vii- 
meiseksi miestenkään sarjassa. Tu- 
loksia: 


Mestarit: 1) J. Aro 581, 2) R. San- 
dell 524, 3) L. Fröjdman 467, 4) O. 
Lounasranta 457 5) T. Padatsu 
436. 


Vasta-alkajat: 1) L. Haarala 350, 
2) P. Hyvönen 312, 3) M. Leppälä 
311, 4) J. Nummela 307, 5) S. Leh- 
muskallio 301, 6) H. Virta 282, 7) T. 
Nenonen 277, 8) T. Salo 265, 9) P. 
Salmi 252, 10) P. Erkkilä 209. 


Naiset: 1) Paula Löppönen 233, 2) 
Eeva Määttänen 226, 3) Pirkko Jun- 
ninen 210, 4) Anneli Rajalahti. 


KTITOS 


Kaunis kiitos huoltorenkaalle ja 
työtovereilleni osakseni tulleesta 
huomaavaisuudesta eläkkeelle jää- 
dessäni. 

Hertta Enbom 


Kiitos Tampellan Huolto r.y:lle 
saamastani erorahasta. 


Paavo Rinne 


Sydämellinen kiitokseni kaikil- 
le, jotka muistivat minua täyttäes- 
säni 60 vuotta. 

Jorma Salonen 


Sydämellinen kiitokseni työnjoh- 
tajilleni, työtovereilleni ja kaikille 
niille, jotka muistivat minua täyt- 
täessäni vuosia. Sekä erityinen kii- 
tokseni lahjakeräyksen €suoritta- 
neelle työtoverilleni. 


Toivo Rinne 


Parhaimmat kiitokseni kaikille, 
jotka muistivat minua 75-vuotis- 
päivänäni. 

Uno Ferdinand Mattsson 


Parhaat = kiitokseni Tampellan 
Huolto r.y:lle saamastani rahasta 
jäädessäni eläkkeelle. 


Selma Renfors 
Kiitokseni 


muistitte minua jäädessäni 
keelle 30.4. -69. 


teille kaikille, jotka 
eläk- 


Eero Koskinen 


Parhaimmat kiitokseni Teille kai- 
kille meiltä lämmittävästä ystä- 
vällisyydestänne merkkipäivänäni. 


Vieno Sanajärvi 


Osakseni tulleesta suurenmoisesta 
huomaavaisuudesta eläkkeelle siir- 
tyessäni pyydän esittää sydämelli- 
set kiitokseni. 

Paavo Lehtinen 


Kiitän sydämellisesti Huolto r.y:tä 
huomaavaisuudesta eläkkeelle siir- 
tymiseni johdosta. 

Hugo Niemi 


Parhaimmat kiitokset Huolto 
r.y:lle saamastani kotisisaravusta 
vaimoni sairauden johdosta. 


Antti Aalto per. 


Kiitän huomaavaisuudestanne 
merkkipäivänäni. 
Aune Hagman 


Parhaimmat kiitokseni yhtiön joh- 
dolle, Lapinniemen (virkailijoille, 
työtovereilleni ja kaikille niille, 
jotka muistivat minua 50-vuotis- 
päivänäni. 

Into Järvinen 


Sydämellinen kiitokseni osoitetusta 


ystävällisyydestä merkkipäivänä- 
ni 

Toini Aho 
Parhaat — kiitokseni Tampellan 


Huolto ry:lle saamastani rahalah- 
jasta. 
Paavo Lindroos 


VAHITTY 


12.4.69 Mikko Kullervo Moisio 
ja Maija-Leena Kiuru pellavateh- 
taan kutomosta. 


Kasvitiedettä muistin verestykseksi 


Jos kesäloman aikana joudutte puheisiin maaseudun isännän kanssa esim. vuodentulotoiveista, on hyvä pel- 
lonpientareella isännän kanssa astellessa olla jotenkin selvillä ainakin tärkeimmistä viljakasveista, jotka meillä 


ovat (vasemmalta) kaura, ohra, ruis ja vehnä. 


Kuvat kertovat enemmän. 


65 


ONNITTELEMME 


85 v. 28. 8. 
Eläkeläinen 
Selma Aro 
Tampellaan 
13. 3. 1905 
eläkkeelle 
15. 11. 1951 


60 v. 17. 6. 
Metsäteknikko 
Jorma Salo- 
kangas 
Löytänä 
Tampellaan 
15. 7. 47 


h 
60 v. 24. 7. 
Vartija 

Vilho Toikander 
Inkeroinen 
Tampellaan 

14. 9. 1948 


50 vuotta 7.8.1969 
Lastaaja 

Antti Läärä 
Heinola 
Tampellaan 
1.8.1960 
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19.1. 
Eläkeläinen 
Vihtori Merivirta 
Inkeroinen 
Eläkkeelle 

1. 1. 1961 


60 v. 12. 7. 
Kirjuri 

Eino Pellava 
Inkeroinen 
Tampellaan 
1. 12. 1962 


60 v. 10. 8. 
Osastonjohtaja 
Paavo Manninen 
Tampellaan 

1. 6. 1954 


70 v. 25. 8. G0 Veik Tal: 
Eläkeläinen Teroittaja 
Tyyne Hohti Matti Kurittu 
Inkeroinen Inkeroinen 
Eläkkeelle Tampellaan 
1. 2. 1963 22. 2. 1937 


60 v. 17. 6. 60 v. 22.7. 
Metsätyönjohtaja Karkaisija 

Urho Tyynelä Maunu Virtanen 
Vääksy Tampellaan 
Tampellaan 15. 4. 1942 

1. 1. 66 


50 v. 24. 4. 


50 v. 13.7. 

Arkkileik.hoit. Mankeloija 

Sulo Haapanen Moire Helander 
Inkeroinen Hämeenlinna 
Tampellaan Laina-Tekstiiliin 
24. 5. 1965 12. 12. 1966 


85 v. 7. 7. eläkeläinen Anna Mattila. 
Tampellaan 1. 12. -22, eläkkeelle 15. 
12. -46. 


85 v. 2.8. eläkeläinen Juho Viita- 
nen. Tampellaan 8. 8. -38, eläkkeelle 
19. 3. -56. 


80 v. 5.7. eläkeläinen Kalle Mäki- 
nen. Tampellaan 13. 7. -21, eläkkeel- 
le 1.1.-58. 


80 vuotta 29. 8. ent. siivooja Ida Hu- 
malamäki. Lapinniemelle 10.4. 28, 
eläkkeelle 22. 11. 52. 


60 v. 18. 8. 


60 v. 8.7. 
Sahaaja Moottoriosien 
Lauri Tökkeri pesijä 
Inkeroinen Urho Sakari 
Tampellaan Helin 
16. 6. 1932 Tampellaan 
15. 11. 1961 


60 v. 7.8. 


60 v. 23. 7. 
Kuljetusmies Etumies 
Viljo Nurminen Kauko Aho 
Tampellaan Inkeroinen 
30. 9. 1946 Tampellaan 

15. 3. 1925 


50 v. 15.8. 


50 vuotta 18.7.1969 
Insinööri Varastomies 
Toivo Vainikai- Heikki Ilmari 
nen Hartonen 
Tampellaan Heinola, Tambox 
1. 12. 1951 Tampellaan 

17. 8. 1960 


75 vuotta 22.8. ent. kutoja Serafia 
Siren. Lapinniemelle 4.1.26, eläk- 
keelle 7. 6. 48. 


18.7. ent. luoja Hilma Tuominen. 
Lapinniemelle 16.8.20, eläkkeelle 
18. 2. 61. 


75 v. 29.7. eläkeläinen Oskar Hell- 
berg. Tampellaan 17.6.-13, eläk- 
keelle 13.8. -60. 


75 v. 28.8. eläkeläinen Matti Lehi- 
koinen. Tampellaan 11.4. -40, eläk- 
keelle 28.2. -62. 


75 v. 2. 7. eläkeläinen Johanna Pek- 
kala. Tampellaan 3. 8. -42, eläkkeel- 
le 3.2. -63. 


75 v. 7.8. eläkeläinen Lahja Saari- 
nen. Tampellaan 1.2. -11, eläkkeel- 
le 15.7. -47. 


75 v. 18.7. eläkeläinen Tyyne Sa- 
lonen. Tampellaan 20.5. -24, eläk- 
keelle 1.1.-51. 


70 v. 7. 7. eläkeläinen Kalle Härmä. 
Tampellaan 9.3.-26, eläkkeelle 1. 
8. -64. 


70 v. 7. 8. Eläkeläinen Sulo Vuore- 
la, Inkeroinen. Eläkkeelle 1. 2. 1963. 


70 v. 15.8. eläkeläinen Katri Suo- 
minen. Tampellaan 28. 7. -28, eläk- 
keelle 1.10. -56. 


70 vuotta 13. 7. ent. :vartija Niilo Ki- 
vimäki. Lapinniemelle 18. 4. 34, 
eläkkeelle 1. 11. 64. 


2.7. ent. rullaaja Ida Viljakainen. 
” apinniemelle 1.4.37, eläkkeelle 
1. 9. 64. 


65 v. 9.7. eläkeläinen Nestor Raja- 
kallio. Tampellaan 7. 6. -26, eläk- 
keelle 15.12. -65. 


65 v. 31.7. eläkeläinen Elli Raunio. 
Tampellaan 19. 3. -20, eläkkeelle 12. 
2. -62. 


60 v. 13. 8. jutin pehmittäjä Liiisi 
Viita. Tampellaan 22.1. -62. 


60 v. 13.8. langan valkaisija Eino 
Järvinen. Tampellaan 8. 10. -35. 


60 v. 18.8. apumies Reino Mattila. 
Tampellaan 14. 3. -41. 


69 v. 11.7. höylääjä Pentti Louhi. 
Tampellaan 4. 2. -52. 


60 vuotta 24.8. lankavärjäri Erkko 
Lahtinen. Lapinniemelle 4. 6. 24. 


19. 8. siivooja Aili Virtanen. Lapin- 
niemelle 31. 1. 55. 


9.7. ent. kehrääjä Ilta Mäkelä. La- 
pinniemelle 20.1.38, eläkkeelle 
1.2.6 


60 v. 11.8. hitsaaja Oiva Kandell. 
Tampellaan 2. 6. -25. 


60 v. 28.7. pakkaaja Paavo Salo- 
nen. Tampellaan 10.3. -47. 


60 vuotta 3. 7. riisinsitoja Jenny 
Majalin, Inkeroinen. Tampellaan 
16. 3. 1939. 


50 v. 12.7. rullaaja Taimi Salmi. 
Tampellaan 4. 6. -62. 


50 v. 22.8. maalari Ahti Hietaranta. 
Tampellaan 17. 6. -48. 


50 vuotta 7. 7. autonkuljettaja Väi- 
nö Laakso, Inkeroinen. Tampellaan 
19. 7. 1960. 


50 v. 28. 8. levyseppä Toivo Suojoki. 
Tampellaan 7. '1. -41. 


VAINAJIA 


3. 12. 68 kuoli hitsaaja Ensio Tam- 
minen. Hän oli syntynyt 17.9. -30. 
Teiskossa, tullut Tampellaan 18.2. 
-57. 


7.5.69 kuoli eläkeläinen Hilma 
Ahola. Hän oli syntynyt 22.2. -15 
Ähtärissä, tullut Tampellaan 4.3. 
-47, eläkkeelle 31. 7. -68. 


28.3. kuoli eläkeläinen Edvard 
Anttilainen. Hän oli syntynyt 18. 
3.1898 — Viipurin mlk:ssa, tullut 
Tampellaan helmikuussa -42, siirty- 
nyt eläkkeelle 1.12. -64. 


26. 3. kuoli eläkeläinen Lydia Ko- 
tiranta. Hän oli syntynyt 20. 8. 1890 
Keuruulla, tullut Tampellaan 17. 
11. -06, eläkkeelle 15. 6. -55. 


Ent. värjäri Vilhelm Hieta kuoli 
12. 5. 69. Hän oli syntynyt 5. 4. 1879, 
tullut Lapinniemelle 14. 9. 04, eläk- 
keelle 21. 6. 38. 


Eläkeläinen Kalle Johannes Kaner- 
va kuoli 26. 4. Hän oli syntynyt 
8.1. -91 Tampereella, tullut Tampel- 
laan 24.4. -03, siirtynyt eläkkeelle 
vuonna -56. 


Karstakoneen käyttäjä Olavi Kalle 
Koskinen kuoli 7. 4. 69. Hän oli syn- 
tynyt 29.8.42, tullut Lapinniemelle 
15. 6. 66. 


Reino Suominen 
valtakunnan 


suurmestariksi 


Nastan Reino Suominen, joka on 
monta vuotta ollut Tampereen par- 
haita keilaajia, on saavuttanut jäl- 
leen yhden keilaajien tavoitteleman 
tavoitteen: valtakunnan suurmesta- 
rin arvon. Aikaisemmin tähän kei- 
laajien valioluokkaan on päässyt 
viisi tamperelaista. 

Reino Suominen aloitti keilailun 
1958 Nastan riveissä. M-luokkaan 
hän pääsi 1958 sekä Tampereen 
suurmestariksi 1962. Suomisen tilillä 
on 58 liitto-ottelua sekä lisäksi yksi 
maaotteluedustus. Tampereen mes- 
tari hän oli 1963, minkä lisäksi hä- 
nen tilillään on useita Tampereen 
joukkuemestaruuksia. Aikaisemmin 
hän on pelannut jalka- ja pesäpal- 
loa. 

Reino Suominen on Tampellan 
palveluksessa Tampereella ja toimii 
juhlatalomme vahtimestarina hoi- 
taen samalla myös muita hänelle 
uskottuja tehtäviä. 


Liikuntaa Heinolassa 


Tampellan Heinolan tehtaiden kym- 
menellä eri puolella kaupunkia si- 
jaitseville laatikoille käveltiin tai 
hiihdettiin 11004 kertaa kirjoitta- 
maan nimi osoitukseksi reippaasta 
liikunnanharrastuksesta. Reittien 
pituudet vaihtelivat 6—25 km pisim- 
män ollessa Heinolasta Urheiluopis- 
tolle. Kävely- ja hiihtokilometrejä 
kertyi 1. 10. 68 — 28. 3. 69 välisenä 
aikana 111 038 eli käyntikertaa kohti 
10,1 km. Lomamatkan Lappiin Ylläs- 
tunturille voittivat suoritetussa ar- 
vonnassa naisista Anja Hattunen, 
miehistä Jouko Ojanen ja Valo 
Lehtinen. Lisäksi arvottiin kolme 
rannekelloa ja joukko suksia ja 
sauvoja tunnustukseksi liikunnan- 
harrastuksesta. Lapinmatkan arvon- 
taan oikeuttavaan arpaan oli suori- 
tusvaatimuksena naisilla 150 km ja 
miehillä 200 km, muiden palkintojen 
arvontaan sai arvan jokaista suori- 
tettua 50 km kohti. 

Eniten kilometrejä karttui seuraa- 
ville: 


Naiset: 1) Aino Kakkonen 1810 
km, 2) Liisa Tanskanen 1000 km, 3) 
Aune Järvinen 375 km. 


Miehet: 1) Eino Nieminen 2000 
km, 2) Matti Kauppinen 1501 km, 3) 
Pentti T. Laitinen 1221 km. 


Perheenjäsenet: Naiset: 1) Elvi 
Hangasluoma 834 km, 2) Sirkka 
Rahkonen 812 km, 3) Sirkka Puukko 
807 km 


Nuoret: 1) Jorma Tanskanen 1310 
km 


Tytöt: 1) Tuija Lehtonen 467 km, 
2) Soile Juura 404 km, 3) Tuula 
Heikkinen 372 km. 


Pojat: 1) Juha Lehtonen 1008 km, 
2) Ismo Lehtonen 555 km, 3) Esa 
Juura 552 km 


Nuorimmat — suorittajat tänäkin 
vuonna olivat 4-vuotiaita ja naisten 
paras, Aino Kakkonen, suoritti 1. 
10. 68 — 25. 3. 69 välisenä aikana jo- 
ka päivä 10 km:n kävelynsä. 
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Virkailija 
pyyhkii 
pölyt 


Henry Ford Motor Companyn kont- 
torin säännöt v. 1896: 

1) Virkailijan on joka päivä lakais- 
tava lattiat, pyyhittävä pölyt huone- 
kaluista ja hyllyistä. 

2) Joka päivä täytetään öljylamput, 
puhdistetaan uunit ja ristikot. Ikku- 
nat pestään kerran viikossa. 

3) Jokainen virkailjia tuo päivittäin 
sisälle sangon vettä ja kopallisen 
hiiliä. 

4) Kynät teroitetaan huolellisesti. 
Mutta kärjen saa kukin vuolla mie- 
leisekseen. 


5) Konttori avataan klo 7 aamulla 
ja suljetaan klo 8 illalla paitsi pyhä- 
nä, jolloin se on suljettuna. Jokai- 
sen virkailijan odotetaan käyvän 
kirkossa sunnuntaina ja muutenkin 
viettävän ajan siveellisesti. 


6) Miesvirkailijat saavat yhden illan 
vapaata viikossa voidakseen seu- 
rustella tyttöjen kanssa. Ahkera kir- 
kossa kävijä saa kuitenkin kaksi 
iltaa. 


7) Naisvirkailijoiden tulee elää suu- 
ressa siveydessä, erittäinkin nuorten 
neitojen. Kaikenlainen flirttailu kont- 
torissa on kielletty. 


8) Konttorin porsliininen lavoire on 
yksinomaan konttorin shefin ja ka- 
söörin: käytössä. Muut käyttäkööt 
pesemiseen kuparista lavoirea. 


9) Kun työtunnit ovat lopussa on ilta 
vietettävä lukemalla Raamattua ja 
muita hyviä kirjoja. 

10) Se, joka polttaa espanjalaisia 
sikaareja, nauttii alkoholijuomaa mi- 
tä tahansa, ajattaa partansa partu- 
rissa tai käy vedonlyönti- tai muis- 
sa julkisissa paikoissa, antaa aiheen 
epäillä hänen arvoaan, tarkoituk- 
siaan, vilpittömyyttään ja kunnialli- 
suuttaan. 

11) Virkailija, joka on uskollisesti ja 
moitteettomasti suorittanut työnsä 
viiden vuoden aikana ja osoittautu- 
nut säästäväiseksi sekä pitänyt huo- 
len siveellisistä velvollisuuksistaan 
saa viiden centin korotuksen päi- 
västä. Mikäli liikkeen tuottama voit- 
to sen sallii. 


| 
Pa 


Oy Tampella Ab:n henkilökunta- ja tiedotuslehti 
Julkaisija: Oy Tampella Ab Tampere 


24. vuosikerta 


Toimitusneuvosto: 


puheenjohtaja vuorineuvos J Nykopp 
varatoimitusjohtaja N Björklund 
varatoimitusjohtaja C-E Forss 
johtaja H Klemetti 
johtaja K Sandsund 
sos.päällikkö A Tienari 
Toimituskunta: 
vastaava toimittaja E Wuolio 
toimitussihteeri R Seppälä 
Heinola: sos.päällikkö O Linnakko 
Inkeroinen: metsänhoitaja J Teerisuo 
tekn.lis. A Kärnä 
FM K Hernesaho 
Konepaja: DE R Andersson 
insinööri P Autero 
työntutkimuspäällikkö T Leppälä 
Lapinniemi: sosiaalivirkailija M Malminen 
konttoripäällikkö O Näsi 
DI s Örn 
Pellavatehdas: työnjohtaja O Heinonen 
DE C-G Söderlund 
DI A Vikkula 


Osoitemuutosten yhteydessä pyydetään aina ilmoittamaan sekä 


uusi että vanha osoite. 


Lehtemme seuraavaan numeroon tarkoitettujen kirjoitusten ja 


kuvien tulee olla lehden toimituksessa 10. 8. 


1969 mennessä. 


Lehdessämme julkaistut kirjoitukset edustavat kirjoittajainsa mie- 
lipiteitä eikä niiden siten tarvitse aina vastata Oy Tampella Ab:n 


kantaa. 


Lehden kirjoitukset ovat mielihyvin lainattavissa kunhan lähde 


mainitaan. 


10 hyvää keinoa 
hankkia esimiehenä 
vaikeuksia 


1. Älä kysy, mitä toiset ajattelevat. 
Kerro heille vain oma mielipitee- 
si. 


2. Anna alaistesi ymmärtää, että he 


eivät millään tavalla ole välttämät- 
tömiä. 
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3. Suorita itse kaikki ajattelu- ja 
suunnittelutyö. 


4. Älä ilmoita alaisillesi etukäteen 
heitä koskevista muutoksista, joita 
aiot tehdä, vaan anna heidän joutua 
tapahtuneiden tosiasioiden eteen. 


5. Nosta hirveä melu pienimmästä- 
kin laiminlyönnistä. 


6. Pidä alaisesi epävarmana siitä, 


pidetäänkö heidän työpanostaan 
hyvänä vai huonona. 
7. Älä kiitä — alaisesi voivat hel- 


posti saada sen käsityksen, että he 
saavat liian vähän palkkaa. 


8. Anna nuhteita silloin, kun sinulla 
on höyry päällä: kiukku antaa lisää 
voimaa sille mitä sanot. 


9. Väheksy muiden ehdotuksia, 
mutta jos joku niistä sattuu ole- 
maan hyvä, käytä sitä kuin se olisi 
omasi. 


10. Oikaise alaisiasi muiden läsnäol- 
lessa — säästät aikaa ja rahaa eikä 
kenellekään jää epäilyksiä siitä, ku- 
ka on johtaja. 


On siinä pakkauksella kokoa 


Tampellan konepajalla lastattiin äs- 
kettäin syväkuormausautoon suurin 
puulaatikko, mikä Tampereelta mil- 
loinkaan on lähtenyt. Pakkauksen, 
jonka sisällä oli Tampellan Amerik- 
kaan valmistaman suuren paperiko- 
neen perälaatikko, bruttopaino oli 
48 tonnia. Pelkkä pakkauksen paino 
oli 7 tonnia. 


Puulaatikon = mitat — olivat: — pituus 
9,58 m, leveys 4,8 m ja syvyys 3,45 
m. Tilavuutta laatikolle kertyi noin 
160 m. Tähän mennessä suurin 
Tampellasta yhdellä kertaa lähetet- 
ty osatoimitus oli ”vain” 96 m? — 
sekin Amerikkaan. 

Tampellan paperikoneita on Ameri- 
kan mantereella käynnissä jo kaksi, 


kahden muun asennustyöt ovat me- 
neillään ja viides kone on vasta 
suunnitteluvaiheessa. 


Kuvamme laatikon sisältämä perä- 
laatikko kuuluu paperikoneeseen, 
jonka viiran leveys on 8280 mm — 
levein mitä Tampella milloinkaan on 
valmistanut. 


Se voisi olla kesämökin alkuvaihe, 


vaikka 


kysymyksessä onkin pakkauslaatikon runko. 


Grand Hotel Tammer on Tampereella 


Kautta Suomen ja laajalti rajojem- 
me ulkopuolellakin tunnetaan Grand 
Hotel Tammer eräänä maamme 
johtavana ja arvokkaimpiin kuulu- 
vana hotellina jo lähes 40 vuoden 
ajan. Hotelli avattiin pahimpana 
pula-aikana. Kun maassa vielä sil- 
loin oli kieltolaki, on ymmärrettä- 
vää, että alkutaival oli vaikeaa aikaa. 
Tampereen Teknillinen Seura oli 
kaupungilta saanut tontin lahjoituk- 
sena, mutta tarvittiin teollisuuden tu- 
ki, ennenkuin talo saatiin valmiiksi. 
Elinkeinoelämän vilkastuessa elpyi 
hotellinkin toiminta. 

Olot ovat paljon muuttuneet noista 
päivistä, mutta Tammer on jatku- 
vasti hotelli, johon majoittuvat Tam- 
pereella vierailevat valtiomiehet se- 
kä liikemaailman, tieteen ja taiteen 
huiput. Tasavaltamme kaikki presi- 
dentit ovat kukin asuneet Tamme- 
rissa. Suomen Marsalkka Manner- 
heim oli kanta-asiakas. Hän asui 
säännöllisesti huoneessa 411, joka 
kulkee jatkuvasti Marskin huoneen 
nimellä. Myös nykyinen president- 


timme poikkeaa Tammerissa usein. 
Vastaavasti ovat myös vieraitten 
maitten — valtiomiehet — majoittuneet 
Tammeriin Tampereella —vierailles- 
saan. Heitä varten on varastossa 
punainen matto, joka levitetään ul- 
koportaille. 


On luonnollista, että se mikä 40 
vuotta sitten oli huippumodernia, ei 
enää tänään vastaa ajan vaatimuk- 
sia. Niinpä Tammerissakin on viime 
vuosina jouduttu tekemään suuria 
muutos- ja korjaustöitä. Keittiö, ra- 
vintolasali ja osa matkustajahuo- 
neista on perusteellisesti uusittu. 
Kuitenkin on toimittu niin, että en- 
tinen arvokkuuden leima ja tuntu 
ovat säilyneet. Kun vielä tämän vuo- 
den alussa saatiin uusi yleisöhissi, 
saavutettiin muuan uudistustavoit- 
teista. Tulevaisuuden suunnitelmiin 
kuuluvat vielä sauna mahdollisine 
uima-altaineen sekä kellaribaari. 

Varsinkin lounasaikana on ravinto- 
lan puolella vilkasta. Myös kabine- 
teissa pidetään ahkerasti kokouk- 


sia, joiden yhteydessä tarjoillaan 
varsin vaativiakin aterioita. Varsi- 
nainen ruokasali on taas korkeu- 
tensa ja arvokkuutensa ansiosta 
suosittu monien juhlien viettopaik- 
kana. Tammer on saanut kuului- 
suutta myös erinomaisella ruoal- 
laan, ja sen toimitusjohtaja ja ra- 
vintolapäällikkö on molemmat kut- 
suttu arvokkaan, kansainvälisesti 
tunnetun Chaine des Rotisseurs- 
järjestön jäseniksi. 

Jotta asiakaspalvelu olisi mahdolli- 
simman täydellistä, toimii talon suo- 
jissa myös Intiimiravintola, jossa 
tanssitaan ja joka on avoinna öisin 
klo 4 saakka. Kun matkustavaisten 
palvelu alkaa klo 7 aamulla, on 
Tammerin satapäisellä henkilökun- 
nalla työtä kolmessa vuorossa. Ho- 
tellipalvelu ei nuku koskaan, joten 
yöportierilta saa vielä virvokkeita ja 
tupakkaa klo 4—7 välillä aamuyöstä. 
Henkilöt vaihtuvat työvuoroissa mut- 
ta palvelu ei pysähdy. 


(Ilmoitus) 


